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MOTTO 
 
Allah akan mengankat derajat orang-orang yang beriman dan 
berilmu (QS.Muzaallah : 11). 
Allah akan memberikan hikmah kepada siapa yang dikendaki-Nya 
(QS.Al Baqarah : 269). 
Barang siapa yang bertaqwa kepada Allah, Niscaya Dia akan 
mengadakan baginya jalan keluar (QS. Ath Thalaaq :2). 
Padahal kamulah orang- orang yang paling tinggi derajatnya, jika 
kamu orang- orang yang beriman (QS. Ali Imran :139). 
Ilmu itu kehidupan Islam dan sebagian tiang Islam  
(H.R Abu Syekh). 
Ilmu itu ada dua macam, ilmu batin yang didalam hati itulah ilmu 
yang bermanfaat (Sabda Nabi Muhammad SAW). 
Tuntutlah ilmu sampai ke negeri Cina (H.R Ibnu Abdil Bar). 
Arti penting manusia bukan pada apa yang dicapainya, tapi lebih 
pada apa yan g diraihnya (Pasir dan Buih : Kahlil Gibran). 
Jika seseorang mengaku kurang faham pada suatu hal, bias jadi ia 
justru memehami dengan baik. Namun jika ia mengaku mengetahui 
banyak hal, jangan- jangan ia tidak tahu sama sekali (Alexander 
Smith). 
Usaha terus menerus tiada arti tanpa disertai dengan ibadah dan 
doa (Anonim). 
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PERSEMBAHAN 
 
Allah SWT, Dzat yang telah mengukir jiwa dan ragaku. 
Ayah dan Ibu tercinta di rumah yang penuh kasih sayang, doa serta 
membiayai dan mendorong semangat belajar demi tercapainya cita- 
cita. 
Adik- adikku Royan dan Hasan yang turut mensupport dan 
mendoakanku. 
Bapak dan Ibu Dosen yang telah memberikan ilmunya selama study di 
Universitas Sebelas Maret Surakarta. 
Teman- temanku THP 07 (Cewek- cewek yang suka ngumpul di 
kostku Liendha, Nartie, Dhewie, Asri,Rini, Wasis, Attin Ching, Ria 
Cae, dll) yang tidak bisa saya sebutkan satu- persatu, terimakasih atas 
kebersamaanya selama ini, yang senantiyasa saling berbagi dan 
memberi. 
Cayangku yang jauh di rantau sana, walaupun kamu jauh tapi 
makasih banget atas kasih sayang dan perhatian yang kamu berikan 
sehingga dapat memberi semangat buatku selama ini. 
Orang- orang yang selalu menyayangi, mempercayai dan 
mendoakanku. 
Serta bagi seluruh pembaca lainnya yang tidak dapat penulis 
sebutkan, semoga dapat bermanfaat bagi kita semua. 
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PRAKATA 
 
Dengan mengucap puji syukur Alhamdulillah kehadirat Allah Azza Wa 
Jalla yang senantiasa melimpahkan Rahmat dan Hidayah-Nya sehingga penulis 
dapat menyelesaikan penulisan Tugas Akhir Laporan Magang di PT. Tiga Pilar 
Sejahtera ini dengan baik. 
Magang bertujuan untuk menambah wawasan serta pengetahuan yang 
sesungguhnya diterapkan di industri atau pabrik pengolahan dan untuk melatih 
mahasiswa dalam memecahkan masalah yang ada di perusahaan sebagai 
aktualisasi ilmu yang dipelajari di bangku kuliah. 
Penyusunan Tugas Akhir yang berjudul ” LAPORAN MAGANG Di PT. 
Tiga Pilar Sejahtera Food,Tbk Sragen- Indonesia (QUALITY CONTROL MIE 
INSTANT) ini disusun untuk memenuhi sebagian peryaratan guna mencapai gelar 
Ahli Madya ( A. Md ) pada Program Studi D III Teknologi Hasil Pertanian di 
Fakultas Pertanian Universitas Sebelas Maret Surakarta.  
Penulisan Tugas Akhir Laporan Magang ini tidak akan terselesaikan tanpa 
adanya bantuan dari berbagai pihak. Oleh karena itu, pada kesempatan ini penulis 
tidak lupa mengucapkan terimakasih yang sebesar- besarnya kepada : 
1. Prof. Dr. Ir. H. Suntoro, M.S selaku Dekan Fakultas Pertaniaan Universitas 
Sebelas Maret Surakarta. 
2. Ir. Bambang Sigit Amanto, MSi selaku Ketua Prodi D3 Teknologi Hasil 
Pertanian Universitas Sebelas Maret Surakarta. 
3. Ir. Choirul Anam, MP. selaku Pembimbing Akademik dari penulis. 
4. Lia Umi Khasanah, ST. MT selaku Dosen pembimbing dan penguji I Tugas 
Akhir Laporan Magang. 
5. Ir. Nur Her Riyadi MS. selaku Dosen Penguji II Tugas Akhir Laporan 
Magang ini.  
6. Semua dosen D3 Teknologi Hasil Pertanian yang turut membantu dalam 
penulisan Tugas Akhir Laporan Magang ini. 
  
 
 
 
vi 
7. Seluruh jajaran direksi dan karyawan dari PT. Tiga Pilar Sejahtera Sragen 
yang turut membimbing dan mengarahkan saat magang sehingga penulis 
dapat menyusun Tugas Akhir Laporan Magang ini. 
8. Seluruh fihak yang turut membantu dalam penulisan Tugas Akhir Laporan 
Magang ini yang tidak dapat penulis sebutkan satu persatu. 
9. Ayah dan Ibu tercinta di rumah yang penuh kasih sayang, doa serta 
membiayai dan mendorong semangat belajar demi tercapainya cita- cita. 
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kesempurnaan Tugas Akhir Laporan Magang ini maka kritik dan saran yang 
bersifat membangun dari para pembaca selalu penulis harapkan. 
Dengan segala kerendahan hati, penulis menerima tegur dan sapa dari 
pembaca semuanya. Dan saya sendiri selaku penulis Tugas Akhir Laporan 
Magang ini berharap semoga ini dapat bermanfaat bagi para pembaca pada 
umumnya dan bagi penulis pada khususnya. Amin 
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ABSTRAK 
 
Kegiatan magang ini bertujuan untuk mengetahui proses produksi dan mempelajari 
pengawasan mutu proses pengolahan mie instant mulai dari tahap penyediaan bahan baku 
sampai penanganan pendistribusian produk di PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk Sragen. 
Pelaksanaan magang dimulai pada tanggal 1- 27 Maret 2010 di PT.. Tiga Pilar Sejahtera 
Food, Tbk Sragen Jawa Tengah Indonesia. 
Metode pengumpulan data yang digunakan dalam kegiatan magang ini adalah 
observasi, wawancara, pencatatan, studi pustaka dan terjun langsung ke lapangan dalam 
kegiatan-kegiatan proses produksi. Pengambilan lokasi praktek magang di PT. Tiga Pilar 
Sejahtera Food, Tbk Sragen karena perusahaan tersebut merupakan perusahaan yang 
mengolah  hasil pertanian yang berbasis mie instant. Selain itu, PT. Tiga Pilar Sejahtera  
Food, Tbk  merupakan  perusahaan dalam negeri yang berdedikasi  tinggi. 
Tahapan proses produksi mie instant di PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk adalah 
sebagai berikut  yaitu  penerimaan  bahan baku,  penuangan bahan, pengadukan, 
pembentuikan lembaran, pembentukan untaian,  pengukusan, pemotongan dan pelipatan, 
penggorengan, pendinginan, pengemasan, dan penyimpanan. 
Hasil praktek magang menunjukkan bahwa proses produksi dan pengawasan mutu 
mie instant PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk sudah sesuai dengan standar yang telah 
ditetapkan oleh pihak perusahaan. Untuk sistem sanitasi dan pengolahan limbahnya juga 
sudah baik karena selalu diujikan setiap bulannya ke Balai Lingkungan Hidup (BLH) Jakarta.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Kata Kunci : Pengawasan mutu produksi mie instant  
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ABSTRACT 
 
This apprentice was aimed to knew production process and studied quality control of 
instant noodle processing started from raw material suplly until product distribution handling 
in Tiga Pilar Sejahtera, Ltd Sragen. The apprentice was done on March 1st until March 27th 
2010 in Tiga Pilar Sejahtera, Ltd, Sragen, Central Java, Indonesia. 
Data colecting method used in this apprentice was observation, interview, record 
keeping, book study and involved directly in the production process activity. Apprectice 
location was in Tiga Pilar Sejahtera, Ltd Sragen because this company was processed a 
noodle based on agricultural product, in addition, Tiga Pilar Sejahtera, Ltd was a domestic 
company having a high dedication. 
Production process phase of instant noodle in Tiga Pilar Sejahtera, Ltd was as 
followed: raw material acceptance, material molding, stirring, sheet forming, string forming, 
steaming, cutting and folding, frying, cooling, packing and storaging. 
Apprentice practice result showed that production process and quality control of 
instant noodle in Tiga Pilar Sejahtera, Ltd had agreed with standard settled by the company. 
For sanitation and was processing system was done very well because always tested every 
month by Jakarta Environment Council. 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
A. Latar Belakang 
Pada saat ini pola kehidupan masyarakat semakin modern, hal ini 
menjadikan pola makan dan kebutuhan yang berbeda. Sehingga mereka 
menginginkan suatu kemudahan dan kepraktisan, termasuk dalam pemenuhan 
kebutuhan pangan dengan makanan yang cepat saji. Hal tersebut tentu sangat 
menguntungkan, ditinjau dari sudut pandang yang begitu beragamnya 
konsumsi pangan. Dengan demikian kita akan terhindar dari ketergantungan 
pada suatau bahan pangan pokok saja. Akhir- akhir ini semakin banyak orang 
yang memilih makanan cepat saji, diantaranya adalah mie. 
Mie banyak dikonsumsi oleh hampir seluruh masyarakat Indonesia 
baik dari kalangan anak- anak hingga orang tua. Hal ini dikarenakan mie 
mudah didapatkan dan mudah dalam penyajiannya, sebagai contoh mie instant 
yaitu cukup dengan dimasak atau diseduh dengan air mendidih selama 3- 4 
menit. Dan hal ini juga didukung oleh berbagai keunggulan yang dimiliki mie 
terutama dalam hal rasa, yang memiliki berbagai macam pilihan, tekstur dan 
kenampakan yang menarik, harga terjangkau, praktis dalam pengolahannya, 
serta memiliki kandungan gizi yang cukup baik.   
Salah satu produk industri hasil pertanian adalah mie. Mie merupakan 
salah satu produk olahan yang terbuat dari bahan dasar gandum (tepung 
terigu) dengan atau tanpa penambahan bahan pangan lainnya yang diizinkan. 
Dalam ilmu pangan, mie dapat dibedakan menjadi beberapa jenis yaitu mie 
segar atau mie mentah, mie basah, mie kering dan mie instant. Mie segar atau 
mie mentah adalah mie yang tidak mengalami proses tambahan setelah 
pemotongan dan mengandung kadar air sekitar 35 %, umumnya digunakan 
untuk bahan baku mie ayam. Mie basah adalah jenis mie yang mengalami 
proses perebusan setelah tahap pemotongan dan mengandung kadar air 52%. 
Mie kering adalah mie segar yang telah dikeringkan hingga kadar airnya 
mencapai 8- 10%. Sedangkan mie instant adalah mie yang dihasilkan dari 
proses penggorengan setelah diperoleh mie segar. Kadar air mie instant 
umumnya 5- 8%, sehingga memiliki daya simpan yang lama.  
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Kualitas mie yang dihasilkan banyak dipengaruhi oleh berbagai hal, 
salah satunya adalah quality control atau pengendalian mutu mie. Salah satu 
industri yang memproduksi makanan khususnya mie instant yaitu PT. Tiga 
Pilar Sejahtera Food, Tbk Sragen. Dimana diketahui bahwa pengendalian 
mutu pada proses pembuatan mie instant memerlukan penanganan yang sangat 
kompleks. Agar dapat dihasilkan produk mie instant yang berkualitas baik. 
Peningkatan kualitas produk tidak lepas dari pengandalian dan pengawasan 
agar dihasilkan produk yang sesuai standar mutu. Di PT. Tiga Pilar Sejahtera 
Food, Tbk selalu menerapkan sistem keamanan pangan sehingga produk yang 
dihasilkan memberi dapat kepuasan bagi konsumen serta memberikan jaminan 
keamanan pengan. Produk akhir yang sedemikianlah yang akan dipasarkan ke 
konsumen.     
 
B. Tujuan Magang 
Adapun tujuan dari pelaksanaan kegiatan magang mahasiswa di PT. 
Tiga Pilar Sejahtera Food,Tbk Sragen ini adalah : 
1.  Mengetahui proses produksi dan mempelajari pengawasan mutu proses 
pengolahan mie instant mulai dari tahap penyediaan bahan baku sampai 
penanganan pendistribusian produk.     
2. Mempelajari dan mengkaji berbagai masalah yang ada dalam pengendalian 
mutu pada proses produksi mie instant serta solusi pemecahannya. 
 
C. Manfaat Magang 
Manfaat yang diperoleh dari kegiatan magang mahasiswa di PT. Tiga 
Pilar Sejahtera Food, Tbk Sragen ini adalah : 
1. Mengetahui proses produksi mie instant di PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, 
Tbk Sragen. 
2. Dapat melakukan pratek kerja dalam proses produksi mie instant, sehingga 
dapat menambah wawasan pengatahuan tentang mie instant. 
3. Mengetahui kondisi dunia kerja secara nyata serta turut berpartisipasi aktif 
dalam sebagian proses produksi khususnya pengendalian mutu pada mie 
instant. 
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BAB II 
TINJAUAN PUSTAKA 
 
A. Mie 
Mie adalah salah satu bentuk makanan pokok yang cukup diminati 
oleh masyarakat Indonesia sebagai contoh mie kering dan mie instant yang 
sering dikonsumsi oleh sebagian besar masyarakat Indonesia khususnya yang 
tinggal di wilayah perkotaan, yang mempunyai jadwal atau aktifitas yang 
padat. Mereka memilih mie kering dan mie instant karena dapat dijadikan 
makanan alternatif pengganti nasi (Astawan, 2008).  
Mie merupakan bahan pangan yang cukup potensial, selain harganya 
relatif murah dan praktis mengolahnya, mie juga mempunyai kandungan gizi 
yang cukup baik. Di dalam 100 gr mie kering terkandung 338 Kal, protein 7.6 
g, lemak 11.8 g, karbohidrat 50.0 g, mineral 1.7 mg dan kalsium 49 mg. 
Dilihat dari kandungan gizinya, mie rendah akan kandungan kalorinya 
sehingga cocok untuk orang yang sedang menjalani diet rendah kalori  
(Anonim
a
, 2010).  
Salah satu produk industri hasil pertanian adalah mie. Mie merupakan 
salah satu produk olahan yang terbuat dari bahan dasar gandum (tepung 
terigu) dengan atau tanpa penambahan bahan pangan lainnya yang diizinkan. 
Dalam ilmu pangan, mie dapat dibedakan menjadi beberapa jenis yaitu mie 
segar atau mie mentah, mie basah, mie kering dan mie instant. Mie segar atau 
mie mentah adalah mie yang tidak mengalami proses tambahan setelah 
pemotongan dan mengandung kadar air sekitar 35 %, umumnya digunakan 
untuk bahan baku mie ayam. Mie basah adalah jenis mie yang mengalami 
proses perebusan setelah tahap pemotongan dan mengandung kadar air 52%. 
Mie kering adalah mie segar yang telah dikeringkan hingga kadar airnya 
mencapai 8- 10%. Sedangkan mie instant adalah mie yang dihasilkan dari 
proses penggorengan setelah diperoleh mie segar. Kadar air mie instant 
umumnya 5- 8%, sehingga memiliki daya simpan yang lama (Anonim
b
, 2010). 
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Dalam Standar Nasional (SNI) nomor 01- 3351- 1994, mie instant 
didefinisikan sebagai produk makanan kering yang terbuat dari tepung terigu 
dengan atau tanpa penambahan bahan makanan lain dan bahan tambahan 
makanan yang diizinkan, berbentuk khas mie dan siap dihidangkan setelah 
dimasak atau diseduh dengan air mendidih selama 3- 4 menit. Berikut ini 
tabel 2.1 mengenai syarat mutu mie instant berdasarkan SNI tersebut. 
 
Tabel 2.1 Syarat Mutu Mie Instan Berdasarkan SNI 01- 0355- 1994 
No Kriteria Uji Satuan Standar 
1 
 
 
 
 
2 
3 
4 
 
 
5 
 
 
6 
7 
 
 
8 
9 
 
Keadaan  
1.1Tekstur  
1.2 Aroma  
1.3 Rasa  
1.4Warna  
Benda asing  
Keutuhan  
Kadar air 
4.1 Proses pengorengan  
4.2 Proses pengeringan  
Kadar protein 
5.1 Mi dari terigu  
5.2 Mi dari bukanterigu  
Bilangan asam  
7.1 Cemaran logam 
7.2 Timbal  
Raksa (Hg) 
Arsen (As) 
Cemaran mikroba 
9.1 Angka  
9.2 lempeng totalE.coli 
9.3 Salmonela  
9.4 Kapang 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
%b/b 
 
%b/b 
%b/b 
 
%b/b 
%b/b 
Mg KOH/g minyak 
 
Mg/kg 
Mg/kg 
Mg/kg 
 
Koloni/g 
APM/g 
Koloni/gr 
Koloni/gr 
Normal 
Normal 
Normal 
Normal 
Normal 
Tidak boleh ada 
Min 90 
 
Maks 10,0 
Maks 14,5 
 
Min 8,0 
Min 4,0 
Maks 2 
 
Maks 2,0 
Maks 0,05 
Maks 0,5 
 
Maks 1,0 x 10
6
 
< 3 
Negatif / 25 gr 
Maks 1,0 x 10
3
 
Sumber: Sumber: Dewan Standarisasi Nasional, 1994 
 
B. Bahan Pembuatan Mie Instan 
1. Bahan Utama 
Tepung dapat berasal dari bahan nabati misalnya tepung terigu dari 
gandum, tapioka dari singkong, maizena dari jagung atau hewani misalnya 
tepung tulang hewan dan tepung ikan. Tepung terigu mengandung banyak 
zat pati, yaitu karbohidrat kompleks yang tidak larut dalam air. Tepung 
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terigu juga mengandung protein dalam bentuk gluten, yang berperan 
dalam menentukan kekenyalan makanan yang terbuat dari bahan terigu. 
Tepung terigu mengandung banyak zat pati, yaitu karbohidrat kompleks 
yang tidak larut dalam air (Anonim 
c 
, 2010).  
Tepung terigu merupakan bahan dasar pembuatan mie. Tepung 
terigu diperoleh dari biji gandum (Triticum vulgare) yang digiling. Tepung 
terigu berfungsi membentuk struktur mie, sumber protein dan karbohidrat. 
Kandungan protein utama tepung terigu yang berperan dalam pembuatan 
mie adalah gluten. Gluten dapat dibentuk dari gliadin (prolamin dalam 
gandum) dan glutenin. Protein dalam tepung terigu untuk pembuatan mie 
harus dalam jumlah yang cukup tinggi supaya mie menjadi elastis dan 
tidak rapuh sewaktu proses produksinya. Bahan-bahan lain yang 
digunakan antara lain air, garam, bahan pengembang, zat warna, bumbu 
dan telur (Anonim
d
, 2010). 
Bahan utama dalam pembuatan mie adalah tepung terigu, tetapi pada 
kenyataannya dalam pembuatan mie juga digunakan tepung pensubstitusi 
sebagai pengganti tepung terigu, sehingga penggunaan tepung terigu bisa 
dikurangi. Tepung pensubstitusi yang biasa ditambahkan adalah tepung 
tapioka, tepung singkong dan tepung beras. Adapun komposisi gizi dari 
tepung terigu dan tepung pensubstitusi dalam pembuatan mi menurut 
direktorat gizi, Departemen Kesehatan 1992 dapat dilihat pada tabel 2.2 
Tabel 2.2 Komposisi gizi dari tepung terigu  dan tepung pensubstitusi  
 
Sumber : Direktorat Gizi, Depkes (1992) 
Zat gizi Terigu Tapioka Tepung 
singkong 
Tepung 
beras 
Energi (kal) 365 362 363 364 
Protein (g) 8,9 0,5 1,1 7 
Lemak (g) 1,3 0,3 0,5 0,5 
Karbohidrat (g) 77,3 86,9 88,2 80 
Kalsium (mg) 16 0 84 5 
Fosfor (mg) 106 0 125 140 
Besi (mg) 1,2 0 1 0,8 
Vitamin B1 (mg) 0,12 0,12 0,04 0,12 
Air (g) 12 12 9,1 12 
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Tepung terigu adalah tepung atau bubuk halus yang berasal dari biji 
gandum, dan digunakan sebagai bahan dasar pembuatan kue, mie dan roti. 
Tepung terigu mengandung banyak zat pati, yaitu karbohidrat komplek 
yang tidak larut dalam air. Tepung terigu juga mengandung protein dalam 
bentuk gluten, yang berperan dalam menentukan kekenyalan makanan 
yang terbuat dari bahan terigu. Jenis – jenis tepung terigu : 
a. Tepung terigu berprotein tinggi (bread flour): tepung terigu yang 
mengandung kadar protein tinggi (11% - 13%) digunakan sebagai 
bahan pembuat roti, mie, pasta, donat. 
b. Tepung berprotein sedang atau serbaguna (all purpose flour): tepung 
terigu yang mengandung kadar protein sedang (8% - 10%) digunakan 
sebagai bahan pembuatan kue. 
c. Tepung berprotein rendah (pastry flour): mengandung protein (6%-
8%) umumnya digunakan untuk membuat kue yang renyah, seperti 
biscuit atau kulit gorengan (Anonim
e
, 2010 ). Adapun table 2.3 
mengenai syarat tepung terigu berdasarkan SNI 01- 3751- 1995 
No. 
 
Kriteria mutu 
 
Satuan   
 
 
 
Persyaratan 
 
 
 
   Jenis A Jenis B Jenis C 
1. Keadaan     
1.1 Bentuk - Serbuk halus Serbuk halus 
 
Serbuk halus 
 
1.2 Bau - Normal Normal Normal 
1.3 Rasa - Normal Normal Normal 
1.4 Warna - Normal Normal Normal 
2 Benda asing - Tidak boleh ada Tidak boleh 
ada 
Tidak boleh ada 
3. 
 
Serangga 
 
- 
 
Tidak boleh ada 
 
Tidak boleh 
ada 
 
Tidak boleh ada 
 
4. 
 
Jenis pati lain 
 
- 
 
Tidak boleh ada 
 
Tidak boleh 
ada 
 
Tidak boleh ada 
 
5. 
 
Kehalusan (lolos 
 
- 
 
Min95 
 
Min95 
 
Min95 
 
 
 
ayakan 1 00 mesh) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
6. 
 
Air 
 
%b/b 
 
Mak 14 
 
Mak14 
 
Mak 14 
 
7. Abu %b/b Maks 06 Maks 06 Maks 06 
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8. 
 
Protein (Nx5,7) 
 
%b/b 
 
Maks 12 
 
10-11 
 
8-9 
 
9. 
 
Serat kasar 
 
%b/b 
 
Maks 0,4 
 
maks 0,4 
 
maks 0,4 
 
10. 
 
Keasaman(dihitung 
 
%b/b 
 
Maks 0,4 
 
maks 0,4 
 
maks 0,4 
 
 
 
se'bagai asam laktat 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
11. 
 
Cemaran logam 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
11.1 
 
Timbal(Pb) 
 
g/kg 
 
Maks 0,1 
 
Maks 0,1 
 
Maks 0,1 
 
11.2 
 
Tembaga(Cu) 
 
g/kg 
 
Maks 0,1 
 
Maks 0,1 
 
Maks 0,1 
 
11.3 
 
Seng (Zn) 
 
g/kg 
 
Maks 40,0 
 
Maks 40,0 
 
Maks 40,0 
 
11.4 
 
Raksa(Hg) 
 
g/kg 
 
Maks 0,05 
 
Maks 0,05 
 
Maks 0,05 
 
12 
 
Cemaran arsen 
 
g/kg 
 
Maks 0,5 
 
Maks 0,5 
 
Maks 0,5 
 
13 
 
Cemaran mikroba 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
13.1 
 
Angka lempeng 
total 
 
koloni/kg 
 
10
6
 
 
10
6
 
 
10
6
 
 
13.2 
 
E. colli 
 
APM/g 
 
10 
 
10 
 
10 
 
13.3 
 
Kapang 
 
Koloni/g 
 
10
4
 
 
10
4
 
 
10
4
 
 
Sumber : Dewan Standarisasi Nasional, 1995 
 
2. Bahan Tambahan 
a. Tapioka 
  Tepung tapioka adalah pati yang diperoleh dari ekstrak ubi kayu 
melalui proses pemarutan, pemerasan, penyaringan, pengendapan pati, 
dan pengeringan. Penggunaan tepung terigu untuk kalangan industri 
pengolahan mie di Indonesia sangantlah besar. Oleh karena itu,  
pemanfaatan tepung tapioka sebagai pensubstitusi diharapkan dapat 
mengurangi penggunaan tepung terigu sehingga dapat memberi 
keuntungan yang cukup besar. Tepung tapioka dapat digunakan 
sebagai bahan alternatif agar mie tetap kenyal, dan tidak lengkat saat 
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dicetak. Dari segi hargapun tepung tapioka lebih murah dibanding 
dengan tepung terigu (Made Astawan, 1999). Adapun table 2.4 
mengenai tepung tapioca bersarkan SNI 01- 2905- 1992 
No Kriteria Mutu Satuan Persyaratan 
1 
2  
3  
4  
5 
6 
Warna 
Bentuk  
Bau  
Benda asing  
Kadar Air  
Kadar    lemak    dan  
kotoran maksimum 
 
 
 
 
% 
% 
Putih (khas tepung tapioka) 
Serbuk 
Normal 
Tidak ada 
17,5 
0,7 
 
 Sumber: Dewan Standarisasi Nasional 1992  
 
b. Garam 
   Garam berperan dalam memberi rasa, memperkuat tekstur mie, 
meningkatkan fleksibilitas dan elastisitas mie serta mengikat air. 
Garam dapat menghambat aktivitas enzim protease dan amilase 
sehingga pasta tidak bersifat lengket dan tidak mengembang secara 
berlebihan (Winarno, 1997). 
c. Air 
Air berfungsi sebagai media reaksi antara gluten dan karbohidrat, 
melarutkan garam, dan membentuk sifat kenyal gluten. Pati dan gluten 
akan mengembang dengan adanya air. Air yang digunakan sebaiknya 
memiliki pH antara 6 - 9, hal ini disebabkan absorpsi air makin 
meningkat dengan naiknya pH. Makin banyak air yang diserap, mie 
menjadi tidak mudah patah. Jumlah air yang optimum membentuk 
pasta yang baik (Anonim
f
, 2010). 
d. Minyak Goreng 
Minyak dapat digunakan sebagai medium penggorengan bahan. 
Dalam penggorengan, minyak berfungsi sebagai medium penghantar 
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panas, menambah rasa gurih dan kalori dalam bahan. Minyak yang 
telah rusak mengakibatkan penurunan nilai gizi, merusak tekstur dan 
flavor dari bahan yang digoreng. Kerusakan minyak selama 
penggorengan akan mempengaruhi mutu dan nilai gizi bahan yang 
digoreng. Minyak yang rusak akibat proses oksidasi dan polimerisasi 
akan menghasilkan produk yang kurang menarik dan cita rasa yang 
tidak enak. Hasil oksidasi lemak dalam bahan pangan tidak hanya 
mengakibatkan rasa dan bau yang tidak enak, tetapi juga dapat 
menurunkan nilai gizi karena kerusakan vitamin (karoten dan 
tokoferol) dan asam lemak essensial dalam lemak (Ketaren, 1986).     
 
C. Proses Pembuatan Mie Instant 
Proses pembuatan mie melalui beberapa tahap, yaitu dimulai dengan 
pencampuran bahan ke hopper, selanjutnya dilakukan pengadukan (mixing), 
pembentukan adonan menjadi lembaran (roll-sheeting), pembelahan lembaran 
menjadi untaian mie (slitting), pengukusan (steaming), pemotongan dan 
pelipatan (cutting and folding), penggorengan (frying), pendinginan (cooling), 
dan pengemasan (packing) . Dalam proses pengadukan (mixing) semua bahan 
dimixer menjadi satu sampai terbentuk adonan. Tujuan proses ini adalah 
mendapatkan adonan yang cukup kadar airnya untuk membentuk struktur 
gluten sehingga diperoleh adonan yang homogen dan memudahkan dalam 
proses pembentukan lembaran 
Pembentukan lembaran (roll-sheeting) bertujuan untuk membentuk 
struktur gluten dengan arah yang sama secara merata dan lembaran adonan 
menjadi lembut serta elastis. Proses ini merupakan proses pembentukan 
adonan menjadi lembaran yang menentukan tekstur mie yang dihasilkan 
karena pada proses inilah terjadi pembentukan struktur gluten. 
Setelah adonan diuleni akan terbentuk adonan yang kalis, licin dan 
transparan. Dan adonan berbentuk lembaran, selanjutnya lembaran adonan 
tersebut dibelah sehingga berbentuk gelombang. Mie yang berwujud untaian 
bergelombang selanjutnya dibawa oleh steam box conveyor ke dalam steam 
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box untuk proses pengukusan atau steaming. Pengukusan atau steaming 
dimaksudkan untuk memasak mie menjadi mie masak dengan sifat fisik yang 
solid. Sehingga akan diperoleh tekstur mie yang baik yakni lembut, lunak dan 
elastis.  
Kemudian setelah mie keluar dari steam box, selanjutnya dilakukan 
pemotongan dan pelipatan (cutting and folding) . Pemotongan adalah proses 
memotong lajur mie pada ukuran tertentu, dan melipat menjadi dua bagian 
yang sama panjang. Tujuan dari proses ini adalah untuk mendapatkan bentuk 
ukuran mie yang sesuai standar dan kondisi kemasan. 
Selanjutnya setelah proses pemotongan dan pelipatan kemudian 
dilakukan proses penggorengan. Penggorengan merupakan pemberian 
sejumlah panas kepada suatu bahan dengan media minyak atau lemak agar 
bahan tersebut menjadi matang atau setengah matang saja. Tujuan proses ini 
adalah untuk megurangi kadar air didalam mie dan pemantapan pati tergelatin. 
Kadar air setelah penggorengan adalah 3 % sehingga mie menjadi matang, 
kaku dan awet. 
Berikutnya setelah penggorengan dilakukan pendinginan. Pendinginan 
(cooling) adalah proses pengangkutan mie panas setelah penggorengan ke 
dalam ruang pendingin mie dengan blower. Tujuan dari proses pendinginan 
mie ini adalah untuk mendinginkan mie panas yang keluar dari proses 
penggorengan hingga diperoleh suhu mendekati suhu kamar sebelum dikemas 
dengan etiket. 
Dan yang terakhir dilakukan pengemasan (packaging), ini dalah 
proses pembungkusan mie, saos dan minyak saos dengan menggunakan etiket 
sesuai standar yang ditetapkan. Tujuan pengemasan mie adalah untuk 
melindungi mie dari kemungkinan- kemungkinan rusak sehingga mie tidak 
mengalami penurunan kualitas sampai di tangan konsumen (Sumber : PT. 
Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk). Pada gambar 2.1  dapat dilihat bagan proses 
pembuatan mie instant. 
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Gambar 2.1 Bagan Proses Pembuatan Mie Instan (James et. al, 1996) 
 
 
 
 
 
Larutan Alkali 
Tepung Terigu dan 
pensubstitusi 
mixing 
Roll- sheeting 
 
Slitting 
 
Steaming 
Cutting & folding 
Frying 
Colling  
Packing  
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D. Pengendalian Mutu (Quality Control) 
Pengendalian mutu adalah kegiatan terpadu mulai dari pengendalian 
standar mutu bahan, standar proses pengolahan bahan, barang setengah jadi, 
barang jadi, hingga pengiriman akhir ke konsumen agar sesuai dengan  
sepesifikasi mutu yang direncanakan. Tujuan pengendalian mutu di 
pengolahan mie instant adalah untuk mengawasi dan mengendalikan proses 
produksi mie instant sehingga dihasilkan produk jadi yang sesuai dengan 
standar mutu atau persyaratan yang ditetapkan (Winarno, 1994). 
Menurut Raharjo, 2004 faktor yang diperhatikan dalam pengendalian 
mutu proses produksi mie instant ialah : 
1. Bentuk Mie 
Bentuk mie yang baik adalah kepingan mie yang membentuk segi empat 
tiga dimensi yang rapi serta bentuk gelombang yang sama dan simetris. 
2. Berat Mie 
Pengawasan dan pengendalian berat mie sangatlah penting agar dapat 
diperoleh berat mie yang standar dan sesuai yang ditetapkan. 
3. Kode Produksi 
Kode produksi yang tercantum pada etiket maupun pada karton penting 
diperhatikan karena merupakan bentuk informasi yang diperlukan oleh 
pihak external (disributor, grosir, pengecer, toko, warung, pembeli dan 
pemerintah) ataupun pihak internal (marketing, QC, dan bagian produksi). 
Maksud dan tujuan digunakan kode produksi ini adalah untuk memberi 
informasi tentang batas kadaluarsa, kode identitas pelaksana produksi, 
nomor mesin yang dipakai dan tanggal produksi. 
4. Incoming Inspection/ pemeriksaan barang datang 
Hal ini bertujuan untuk melakukan pemeriksaan atau inspeksi terhadap 
barang yang datang dari pemasok bahan baku produksi sebelum disimpan 
sementara di gudang atau sebelum dipakai produksi. 
5. Shelf Life/ masa simpan 
Merupakan salah satu uji mutu terhadap produk yang disimpan dalam 
jangka waktu tertentu. Tujuannya adalah untuk memeriksa atau 
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mengetahui masa simpan produk. Ada tiga hal yang diperiksa untuk 
mengetahui yang berpengaruh terhadap umur simpan yaitu kondisi bumbu 
menggumpal atau tidak, kondisi sealing bocor atau tidak, dan kondisi mie 
mengenai tingkat oksidasi yang terjadi.  
HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point) atau analisis bahaya 
dan titik pengendalian kritis merupakan suatu proses yang bertujuan untuk 
mengawasi secara ketat setiap tahapan proses pengolahan yang dianggap kritis 
dan membahayakan bagi keamanan produk yang dihasilkan. Pengawasan dan 
pengendalian dimulai dari penerimaan bahan mentah, proses pengolahan, 
sampai dengan pengemasan, penyimpanan dan pendistribusian. Pengawasan 
ini mengidentifikasi kemungkinan adanya bahaya serta menentukan tahap-
tahap pengolahan yang memerlukan pengawasan khusus. Tahap- tahap 
tersebut diawasi secara seksama untuk dapat menghasilkan produk yang dapat 
dijamin keamanannya. Dengan mengetahui titik kritis dalam setiap tahap 
proses yang perlu diawasi untuk setiap jenis makanan yang diolah, maka dapat 
diterapkan rancangan proses yang tepat (Wirakartakusumah, 2001). Adapun 
hal yang dapat digunakan sebagai pedoman dalam penentuan titik kritis dalah 
dengan menggunakan pertanyaan dari gambar 2.2 diagram pohon keputusan. 
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 Gambar 2.2 Diagram pohon keputusan 
Adakah tindakan pencegahan? 
Lakukan modifikasi tahapan dalam 
proses atau produk? 
Apakah tahapan dirancang spesifik untuk 
menghilangkan atau mengurangi bahaya yang mungkin 
terjadi sampai level yang dapat diterima? 
Dapatkah kontaminasi dengan bahaya yang diidentifikasi 
terjadi melebihi tingkatan yang dapat diterima atau 
dapatkan ini meningkat sampai tingkatan yang tidak 
dapat diterima? 
Akankah tahapan berikutnya menghilangkan atau 
mengurangi bahaya yang teridentifikasi sampai level yang 
dapat diterima? 
Ya Tidak 
Ya 
Ya 
Tidak Bukan CCP Berhenti 
Tidak 
Ya Tidak 
Apakah pencegah pada tahap ini 
perlu untuk keamanan pangan? 
Bukan CCP 
Ya 
Berhenti 
Tidak 
Bukan Berhenti 
CCP 
P2 
P1 
P4 
P3 
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E. Sanitasi 
Sanitasi merupakan pengendalian yang terencana terhadap lingkungan 
produksi, bahan baku, peralatan dan pekerja untuk mencegah pencemaran 
hasil olahan, menjaga nilai estetika konsumen serta menciptakan lingkungan 
kerja yang bersih, aman, dan nyaman 
Sanitasi pangan merupakan hal yang sangat penting dalam industri 
pengolahan hasil makanan karena dapat mempengaruhi produk akhir yang 
dihasilkan. Sanitasi diperlukan mulai dari bahan baku sampai produk akhir 
atau produk siap dikonsumsi sehingga dihasilkan produk akhir yang terjaga 
keamanannya (Jennie , 1988). 
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BAB III 
TATA LAKSANA MAGANG 
 
A. Pelaksana Magang 
Nama : LULUK RITANTIYAH 
NIM  : H 3107068 
Prodi : D III THP 
Fakultas : Pertanian Universitas Sebelas Maret Surakarta 
 
B. Waktu dan Tempat 
Waktu Magang Industri Hasil Pertanian ini dilaksanakan mulai tanggal 
1 Maret – 27 Maret 2010, dari jam 08.00 – 16.00 WIB untuk setiap hari Senin 
hingga Jumat, sedangkan untuk hari Sabtu dari jam 08.00 – 14.00 WIB. 
Tempat Magang Industri Hasil Pertanian ini dilaksanakan di PT. Tiga 
Pilar Sejahtera Food, Tbk yang beralamt di Jln. Grompol – Jambangan Km 5,5 
Masaran, Sragen- Jawa Tengah Indonesia. 
 
C. Metode 
Kegiatan magang mahasiswa yang dilaksanakan di PT. Tiga Pilar 
Sejahtera Food, Tbk Sragen ini dilakukan dengan metode : 
1. Pengumpulan data secara langsung atau primer 
a. Wawancara 
 Adalah melaksanakan wawancara dengan pihak-pihak dari instansi 
perusahaan yang bersangkutan guna mengetahui segala hal yang 
diperlukan. 
b. Observasi 
 Adalah melakukan pengamatan atau partisipasi secara langsung 
mengenai kondisi dan kegiatan yang ada di lokasi perusahaan tempat 
magang mahasiswa. 
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2. Pengumpulan data secara tidak langsung atau sekunder 
a. Studi Pustaka 
 Adalah mencari dan mempelajari pustaka mengenai masalah- masalah 
yang berkaitan dengan pelaksanaan magang mahasiswa. 
b. Dokumentasi dan Data-Data 
 Adalah pendokumentasian dan mencatat data atau hasil-hasil yang ada 
pada pelaksanaan magang mahasiswa dari perusahaan. 
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BAB IV 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
A. Keadaan Umum Perusahaan 
1. Sejarah Perkembangan Perusahaan 
PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk merupakan suatu perusahaan 
yang bergerak dibidang pangan. Riwayat perusahaan ini dimulai pada 
tahun 1959 ketika Tan Pia Soe merintis sebuah usaha wiraswasta dengan 
nama perusahaan Bihun Cap Cangak Ular di Sukoharjo Jawa Tengah 
untuk memproduksi bihun jagung. Berangkat dari keberhasilan usaha 
tersebut dan tingginya permintaan pasar akan produk makanan yang 
praktis, pada tahun 1992 generasi ke-3 dari keluarga pendiri mendirikan 
sebuah perusahaan baru, yakni PT. Tiga Pilar Sejahtera yang dalam waktu 
singkat mampu meraih posisi sebagai pemimpin pasar di Indonesia untuk 
mie kering dan bihun kering. Pada tahun 2001 PT. Tiga Pilar Sejahtera 
Food mulai memasuki bisnis consumer food product dengan membangun 
unit produksi mie instant yang produk dan pemasarannya dimulai pada 
tahun 2002. Adapun sejarah perkembangan perusahaan secar berurutan 
yaitu dimulai pada tahun: 
a. 1959. Tan Pia Soe mendirikan perusahaan buhun jagung di Sukoharjo 
Jawa Tengah dengan merek Cangak Ular , pabrik ini dilengkapi 
dengan peralatan yang sederhana dan dikelola oleh keluarga. 
b. 1978. Pengelolaan pabrik bihun diserahkan ke generasi ke-2, Priyo 
Hadi Susanto yang mulai menggunakan peralatan modern. 
c. 1992. Tampuk kepemimpinan perusahaan ke generasi ke-3 Joko 
Mogoginto, pada masa ini perusahaan mulai melakukan expansi usaha 
bihun beras dan mie kering. 
d. 1996. Membangun pabrik mie kering baru di Karanganyar. 
e. 1999. PT. Tiga Pilar Sejahtera mulai resmi berdiri  tanggal 31 Mie 
1999. 
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f. 2000. Membangun industri makanan terpadu seluas 25 Ha di Sragen 
Jawa Tengah da dijadwalkan selesai tahun 2003. 
g. 2001. PT. Tiga Pilar Seajahtera memindahkan unit produksi mie 
kering ke kawasan industri mie kering terpadu di Sragen dan mulai 
memasuki bisnis consumer food product dengan membangun unit mie 
instant yang produk dan pemasarannya mulai tahun 2002. 
h. 2002. Perusahaan mekanisasi PT. Asia Intisefera Tbk, bergerak 
dibidang instant noodle dried noodle manufacturing. 
i. 2003. Perusahaan berubah nama dan anggaran dasar menjadi PT. Tiga 
Pilar Sejahtera Food, Tbk. Dengan kantor pusat di Alun Graha Suite 
Tebet Jakarta Selatan. 
j. 2007-2008. Melakukan expansi dengan penambahan unit bisnis baru 
biscuit, mie kering dan bihun jagung. 
Kawasan industri terpadu PT. Tiga Pilar Sejahtera Food,Tbk 
Sragen terdiri dari 4 unit yaitu :  
a. Unit mie kering  
b. Unit mie instant 
c. Unit bihun kering 
d. Unit biscuit 
PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk memiliki filosofi bisnis 
”Menyajikan untuk lebih baik dengan harga yang kompetitif”. Oleh karena 
itu, sejak awal berdiri PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk berusaha 
membangun sebuah identitas merek yang diasosiasikan dengan mutu yang 
konsiten dan harga yang terjangkau. Dengan demikian PT. Tiga Pilar 
Sejahtera Food, Tbk dapat memenuhi beragam konsumen, terlepas apakah 
konsumen mementingkan harga, mutu atau nilai. 
Falsafah perusahaan dalam menjalankan roda usaha “ Bertindak 
Pintar” yang merupakan singkatan dari Kebersihan, Continous, 
Improvement, Produktivitas, Disiplin, Integritas, dan Kerjasama tim. 
Saat ini perusahaan melakukan kegiatan operasi mulai kantor pusat 
di Alun Graha Suite 110 Jln. Prof. Soepomo no 233 Tebet Jakarta Selatan. 
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Sedangkan kegiatan produksi dipusatkan di Jln. Grompol Jambangan km 
5,5 Sepat Masaran Sragen Jawa Tengah. Adapun produk dari PT. Tiga 
Pilar Sejahtera Food, Tbk antara lain : 
a. Mie Kering (Superior, A2T, Filtra, Spider) 
b. Mie Instant (Superior, Manami, Kabayan, HaHa Mie)   
c. Snack (Mie Kremez, Hayomie, Mie Shorr) 
d. Bihun Kering (Superior, Filtra, Spider) 
e. Bihun Instant (Bihunku, Papakare) 
f. Bihun Jagung (Yumi, Superior) 
g. Biscuit (Pio, Pio+ otolaoz, Growie) 
 
2. Letak Geografis 
Kantor pusat di Alun Graha Suite 110 Jln. Prof. Soepomo No 233 
Tebet Jakarta Selatan. Sedangkan kegiatan produksi dipusatkan di Jln. 
Grompol Jambangan km 5,5 Sepat Masaran Sragen Jawa Tengah.  
PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk ini menempati lahan seluas 25 
Ha dan bangunan seluas 9.072 m
2 
 dengan 6 bangunan utama yaitu 4 unit 
produksi, 1 unit boiller, 1 bangunan kantor utama. 
Batas wilayah atau Lokasi PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk yaitu: 
a. Utara : Kelurahan Seketeng 
b. Selatan  : Jalan Raya Grompol 
c. Barat : Desa Sepat 
d. Timur : Kelurahan Seketeng 
 
3. Visi dan Misi Perusahaan 
Visi :  Menjadi perusahaan makanan dan minuman 5 besar di kawasan 
Asia Tenggara selambat- lambatnya tahun 2002. 
Misi : Menyajikan produk makanan dan minuman bermutu dengan 
citra merek yang kuat dan harga lebih bersaing dibanding 
dengan produk kompetitor. 
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Dengan senantiasa falsafah dan nilai- nilai perusahaan di PT. Tiga 
Pilar Sejahtera Food, Tbk mengabdi dalam membangun sebuah organisasi 
kelas pertama yang secara konsisten memberikan nilai tambah kepada 
konsumen, pelanggan, pemegang saham dan karyawan Tiga Pilar 
Sejahtera. 
Adapun maklumat mutu dari PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk “ 
Saya Insan Tiga Pilar Sejahtera bertekad selalu bekerja dengan penuh 
semangat dan memegang komitmen yang tinggi dalam mengutamakan dan 
menjunjung tinggi kualitas semua produk serta selalu menomorsatukan 
kepuasan pelanggan”. Kebijakan halal yang digunakan Tiga Pilar 
Sejahtera “ Berkomitmen untuk memproduksi produk halal secara 
konsisten, mencakup konsisitensi dalam penggunaaan dan pengadaan 
bahan baku, bahan tambahan dan bahan penolong serta konsisten dalam 
produksi produk halal sesuai dengan syariat Islam. 
 
B. Manajemen Perusahaan 
1. Struktur Organisasi Perusahaan 
Sturktur organisasi merupakan mekanisme formal untuk mengelola 
organisasi yang menunjukkan kerangka dan pola hubungan antara fungsi, 
bagian, posisi, dan orang serta menjelaskan kedudukan, tugas, wewenang 
dan tanggung jawab yang berbeda dalam spek kerja, koordinasi, 
pengambilan keputusan dan besarnya satuaan kerja. 
Struktur organisasi merupakan kerangka hubungan yang mengatur 
wewenang dan kegiatan pengaturan kerja supaya segala suatu yang 
menjadi tujuan organisasi akan mudah dicapai (Adi Joko Guritno,1992). 
Struktur organisasi PT. Tiga Pilar Sejahtera merupakan organisasi 
berbentuk lini atau garis. Dengan sistem ada wewenang langsung dari 
atasan untuk memberikan perintah dan mengambil keputusan sehingga 
proses pengaliran perintah dari atasan sampai bawahan akan berjalan 
dengan cepat. Pada gambar 4.1 dapat dilihat bagan struktur organisasi 
yang ada di PT. Tiga Pilar Sejahtera.  
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General Manager 
Internal Audit Personel Supervisor 
Chief Seasoning/WM 
Staff 
Administrasi/ 
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Chief Instan Noodle 
Staff 
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Seasoning 
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Maintenance 
Supervisor 
QC 
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Seasoning 
Powder 
Gambar 4.1 Struktur Organisasi PT. Tiga Pilar Sejahtera 
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Untuk setiap jabatan dan kedudukan akan mempunyai tugas- tugas 
yang berbeda, maka disusunlah pembagian kerja sebagai berikut: 
a. Jabatan : Factory Manager 
Tujuan utama pekerjaannya : 
1) Memastikan proses produksi sudah sesuai dengan standar. 
2) Mengadakan koordinasi antar bagian untuk mencapai standar 
mutu. 
3) Mengendalikan sumber daya, yaitu material, Sumber Daya 
Manusia, dan   
b. Jabatan : Production Plant dan Inventiry Control Supervisor 
Tujuan utama pekerjaannya: 
1) Membuat perencanaan kebutuhan bahan baku produksi sesuai 
dengan order marketing dan mengendalikannya. 
2) Membuat perencanaan kebutuhan barang jadi produksi sesuai 
dengan kapasitas mesin. 
c. Jabatan : R & D/ QA Supervisor 
1) Melakukan riset dan pengembangan produk mie instant  dan mie 
kering. 
2) Menjamin kualitas produk sesuai standar. 
3) Menentukan komposisi untuk mie instant dan seasoning. 
d. Jabatan : Maintenance Supervisor 
Memastikan agar mesin- mesin produksi berjalan lancar sehingga tidak 
mengganggu proses produksi. 
e. Jabatan : QC Superisor 
Memastikan kualitas dari bahan masuk proses sampai barang jadi 
sesuai dengan standar. 
f. Jabatan : Warehouse Supervisor 
Mengatur keluar masuk dan penyimpanan bahan baku, bahan 
pengemas, dan barang jadi. 
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g. Jabatan : Production Supervisor 
Memastikan proses produksi sesuai dengan target ( kualitas dan 
kuantitas). 
h. Jabatan : Foreman Maintenance Produksi 
Menjaga kelancaran mesin produksi termasuk boiller untuk 
mendukung produksi. 
i. Jabatan : Koordinator Maintenance Roll Cutter 
Menjaga kelancaran mesin roll cutter untuk mendukung produksi.  
j. Jabatan : Koordinator Maintenance Utility 
Menjaga kelancaran mesin boiller untuk mendukung kelancaran proses 
produksi. 
k. Jabatan : Koordinator Maintenance Mesin Packing 
Menjaga kelancaran mesin packing untuk mendukung proses produksi. 
l. Jabatan : QC Bahan Baku 
Mengecek semua bahan baku, bahan pengemas dan bahan baku 
minyak sesuai dengan standar yang telah ditetapkan. 
m. Jabatan : QC Barang Jadi 
Memastikan dan menjaga kualitas barang jadi atau produk sesuai 
standar. 
n. Jabatan : Foreman QC 
Memastikan kualitas bahan baku, bahan pengemas barang jadi selama 
prosses produksi sesuai dengan standar. 
o. Jabatan : QC Proses 
Memastikan kualitas produk selama proses produksi sesuai standar. 
p. Jabatan : Foreman Gudang Bahan Baku 
Menerima kedatangan bahan baku dan bahan pengema serta 
penyediaan untuk proses produksi secara FIFO (First In First Out). 
q. Jabatan : Foreman Gudang Bahan Pengemas 
Mengatur proses penerimaan bahan pengemas dan penyediaan unyuk 
produksi. 
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r. Jabatan : Foreman Gudang Barang Jadi  
Menerima dan mengecek barang jadi dari produksi serta mengatur 
barang keluar. 
s. Jabatan : Foreman Kirim 
1) Mengatur proses pengiriman barang jadi serta pembuatan laporan 
barang ke  luar. 
2) Menghitung stock barang jadi di gudang. 
3) Mengatur pengambilan barang jadi di gudang sesuai aturan FIFO. 
t. Jabatan : Foreman Paket 
Memastikan pengelolaan unit paket. 
u.  Jabatan : Foreman Produksi 
Mengawasi dan mengkoordinasi proses produksi untuk mencapai 
target kapasitas dan kuantitas. 
v. Jabatan : Operator 
Menjalankan dan mengoperasikan mesin sesuai tugasnya. 
w. Jabatan : Mekanik 
Bertugas dalam perbaikan dan pengecekan pada mesin yang dijalankan 
saat produksi. 
x. Jabatan : Administrasi Produksi 
Menulis semua anggaran produksi dan melakukan pembukuan atas 
pengeluaran serta pemasukan produksi tiap bulan. 
 
2. Ketenagakerjaan 
Semua hal mengenai ketenga kerjaan diatur dalam surat perjanjian 
kerjasama PT. Tiga Pilar Sejahtera dan PT. Poly Meditra Indonesia dengan 
unit kerja serikat pekerja PT. Tiga Pilar Sejahtera. Karyawan PT. Tiga 
Pilar Sejahtera berjumlah 2894 orang. Yang terdiri dari 1094 orang 
karyawan laki- laki dan 1800 orang karyawan perempuan. Khusus untuk 
unit produksi mie instant total karyawan ada 399 orang. Waktu kerja biasa 
PT. Tiga Pilar Sejahtera adalah selama 8 jam/ hari dan 48 jam seminggu 
atau 6 hari kerja, yaitu hari Senin sampai Sabtu dimana hari Sabtu 
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merupakan hari pendek. Adapun pembagian jam kerja PT. Tiga Pilar 
Sejahtera yaitu: 
1) Non Shiff 
Senin – Jumat : 08.00 – 16.00 WIB 
Sabtu  : 08.00 –14.00 WIB 
Istirahat selama 1 jam, yaitu pada pukul 12.00- 13.00. Khusus pada 
hari Jumat waktu istirahatnya selama 90 menit dan hari Minggu adalah 
waktu istirahat mingguan atau libur. 
2) Shiff 
Jadwal kerja:  
Senin – Jumat:  
Shiff I  : 07.00 – 15.00 WIB 
Shiff II  : 15.00 – 23.00 WIB 
Shiff III  : 23.00 – 07.00 WIB 
Sabtu 
Siff I  : 07.00 – 12.00 WIB 
Shiff II  : 12.00 – 17.00 WIB 
Shiff III  : 17.00 – 22.00 WIB 
Waktu tersebut sudah termasuk istirahat selama 1 jam dan minggu 
adalah istirahat mingguan.  
 
3. Hak dan Kewajiban 
Perusahaan berhak melakukan (mutasi) pemindahan jabatan dari 
tenaga kerja menjadi mandor atau sebaliknya, (rotasi) perputaran jam 
kerja, (promosi) mengenalkan produk kepada konsumen atau 
mempromosikan tenaga kerja sesuai dengan ketentuan yang berlaku. 
Sistem pembayaran upah karyawan dilakukan sesuai dengan ketentuan 
pemerintah setampat atau ( UMK). 
Jaminan Sosial dan Ketenagakerjaan atau hak yang dapat diperoleh 
karyawan meliputi kenaikan gaji, Tunjangan Hari Raya (THR), uang 
santunan kecelakaan, santunan kematian bukan karena kecelakaan kerja 
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dan bantuan terhadap kelahiran atau kematian. Untuk perawatan dan 
pengobatan karyawan perusahaan menyediakan poliklinik 24 jam non stop 
dan bantuan biaya kaca mata.  
Fasilitas lain yang didapatkan karyawan adalah air minum secara 
cuma- cuma kepada seluruh karyawan, menyediakan makanan tambahan 
untuk pekerja shiff III dan khususnya di bulan Ramadhan pekerja pada 
shiff III juga dapat jatah makan sahur. 
Perusahaan juga menyediakan tempat atau sarana ibadah untuk 
pekerja muslim. Koperasi karyawan (semua karyawan wajib menjadi 
anggota koperasi), bus karyawan yang siap untuk antar jemput.       
Sedangkan kewajiban dari karyawan yaitu karyawan wajib 
mengikuti peraturan yang berlaku, wajib absen dengan kartu Amano setiap 
datang dan sebelum pulang kerja, semua karyawan wajib memakai 
perlengkapan yang diperlukan seperti sebrak atau celemek, topi, dan 
masker.  
Kemudian larangan bagi karyawan antara lain  berulang kali datang 
terlambat ke tempat kerja, membawa makanan dan minuman ke dalam 
tempat produksi, merokok, meninggalkan tempat kerja pada jam kerja, 
menolak perintah yang layak dari atasan atau malas melakukan pekerjaan, 
melalaikan kewajiban dan bekerja secara sembarangan atau ceroboh 
sehingga mengakibatkan kerusakan alat atau mesin dan lainnya.  
Sanksi terhadap pelanggaran dan tata tertib kerja adalah beberapa 
kali teguran, SP1, SP2, SP3, Skorsing dan PHK. 
 
4. Perekrutan Karyawan 
PT. Tiga Pilar Sejahtera mengadakan perekrutan karyawan bila 
membutuhkan tenaga kerja yang dilakukan secara berkala. Tenaga kerja 
tersebut dibagi menjadi 2 menurut asalnya yaitu karyawan sendiri dan 
karyawan Taketama (tidak tetap yang berasal dari suatu badan yang 
menyalurkan tenaga kerja sewaktu- waktu dibutuhkan oleh suatu industri 
bila kekurangan karyawan). Syarat penerimaan tenaga kerja adalah 
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pendidikan minimal SLTA atau sederajat dan menandatangani ikatan kerja 
sebagai karyawan kontrak selama 1 tahun, dengan 3 bulan pertama sebagai 
masa training.     
 
C. Penyediaan Bahan Baku, Bahan Tambahan dan Quality Control  
1. Penyediaan bahan baku dan bahan tambahan 
Bahan baku yang digunakan untuk proses produksi mie instant 
adalah tepung terigu dan pati tapioka. Bahan baku inilah yang akan paling 
berpengaruh terhadap hasil produk yang akan diperoleh nantinya. 
Ketersediaan tepung terigu merupakan syarat utama bagi 
terlaksanakannya proses produksi mie instant. Tepung terigu merupakan 
salah satu bahan makanan pokok yang terbuat dari proses penggilingan biji 
gandum. Tanaman gandum termasuk jenis padi- padian species Triticum 
aestivum, yang terdapat tiga bagian utama yaitu kulit, endosperm dan 
germ. Kulit biji merupakan dari biji gandum yang merupakan sumber 
utama karbohidrat dan selulosa yang tidak diperlukan manusia. 
Endosperm merupakan bagian biji gandum yang merupakan sumber 
tepung yang mengandung 75% protein gluten. Sedangkan germ 
merupakan bakal biji atau lembaga yang banyak mangandung vitamin B 
kompleks, vitamin E, lemak, dan protein. Biji gandum yang akan diolah 
menjadi terigu merupakan biji kering tunggal berbetuk oval dengan 
panjang 4- 10 mm. 
Tepung terigu yang dipersyaratkan untuk digunakan produksi mie 
instant sangat ditentukan oleh kandungan gluten dari tepung terigu 
tersebut. PT. Tiga Pilar Sejahtera menggunakan beberapa tepung terigu 
yang berasal dari beberapa supplier pula. Dari berbagai merk tersebut 
dilakukan pembedaan berdasarkan kadar glutennya, yaitu grade A dan 
grade B. Grade A merupakan kelompok tepung terigu yang mempunyai 
kadar gluten yang tinggi antara 10- 20 %, sedangkan grade B mempunyai 
kadar gluten lebih rendah antara 7- 9 %.   
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Sebagian besar dari merk tersebut didatangakan dari supplier di 
Jakarta dan Surabaya, terutama dari PT. Bogasari Flour Mills, selain itu 
PT. Tiga Pilar Sejahtera juga melakukan import tepung terigu yang berasal 
dari India. Sedangkan untuk tepung tapioka digunakan dalam jumlah yang 
kecil yang kebanyakan didatangkan dari supplier dari Lampung yakni PT. 
Sinar Pematang Mulia. Tapioka ditambahkan dalam jumlah kecil sebagai 
campuran tepung terigu dengan maksud untuk mendapatkan kadar gluten 
yang diinginkan sehingga akan diperoleh tekstur mie yang dikehendaki.         
Bahan pendukung lainnya yang digunakan adalah larutan kanzui atau 
alkali dan minyak goreng. Larutan alkali adalah larutan yang adibuat dari 
campuran air dan berbagai garam serta ingredient lainnya. 
 
2. Spesifikasi dan Quality Control Bahan Baku dan Bahan Tambahan 
Semua bahan yang digunakan harus memenuhi standar yang telah 
ditentukan, karena sangat menentukan kualitas produk mie yang 
dihasilkan. Oleh karena itu pada setiap barang yang akan digunakan 
dilakukan pengecekan dan pemeriksaan dalam rangka pengendalian mutu 
bahan mentah. Untuk keperluan tersebut maka ditentukan suatu standar 
mutu atau spesifikasi dari bahan- bahan tersebut seperti terdapat pada 
Tabel 4.1. 
 
Tabel 4.1 Kegiatan Pengecekan Mutu Bahan Baku Tepung Terigu 
 
No Jenis pemeriksaan Standar Alat dan cara 
uji 
Frekuensi 
1. Fisik 
a. Kemasan 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Utuh, bersih, 
tidak rusak, 
tidak basah, 
tidak tercemar 
bahan lain, tidak 
berjamur, 
jahitan asli, 
label jelas.  
 
 
 
Visual 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Pada waktu 
bahan 
masuk dan 
waktu akan 
digunakan 
untuk 
produksi 
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b.Berat Sesuai 
spesifikasi ± 
0,5% (25kg/ 
sak)  
 
Penimbangan Pada waktu 
bahan 
masuk 
2.  Organoleptik Warna putih 
krem, powder, 
bau khas terigu, 
tidak apek, tidak 
ada serangga, 
telur, larva dan 
kepompong. 
 
Visual Pada waktu 
bahan 
masuk 
3.  Kimia 
a. Kadar air 
 
 
 
b. Gluten 
 
Maksimal 14% 
 
 
 
Minimal 7% 
 
Oven 
 
 
 
Penimbangan 
 
Pada waktu 
bahan 
masuk 
 
Pada waktu 
bahan 
masuk 
 
 
Tabel 4.2 Kegiatan Pengecekan Mutu Bahan Baku Tepung Tapioka 
 
No Jenis 
pemeriksaan 
Standar Alat dan cara 
uji 
Frekuensi 
1. Fisik 
a. Kemasan 
 
 
 
 
 
 
 
 
b.Berat 
 
Utuh, bersih, tidak 
rusak, tidak basah, tidak 
tercemar bahan lain, 
tidak berjamur, jahitan 
asli, label jelas.  
 
 
 
Sesuai spesifikasi ± 
0,5% (25kg/ sak)  
 
 
Visual 
 
 
 
 
 
 
 
Penimbangan 
 
Pada waktu 
bahan 
masuk dan 
waktu akan 
digunakan 
untuk 
produksi 
 
Pada waktu 
bahan 
masuk 
 
2.  Organoleptik Warna putih krem, 
powder, bau khas 
tapioka, tidak apek, 
tidak ada serangga, 
telur, larva dan 
kepompong. 
Visual Pada waktu 
bahan 
masuk 
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3.  Kimia 
a. Kadar air 
 
 
 
b. Gluten 
 
Maksimal 14% 
 
 
 
Minimal 7% 
 
Oven 
 
 
 
Penimbangan 
 
Pada waktu 
bahan 
masuk 
 
Pada waktu 
bahan 
masuk 
 
 
 
Tabel 4.3 Kegiatan Pengecekan Mutu Bahan Baku Garam 
 
No Jenis pemeriksaan Standar Alat dan cara 
uji 
Frekuensi 
1. Fisik 
a. Kemasan 
 
 
 
 
 
 
 
 
b.Berat 
 
Utuh, bersih, 
tidak rusak, 
tidak basah, 
tidak tercemar 
bahan lain, 
jahitan asli, 
label jelas, 
karung plastik 
 
Sesuai 
spesifikasi ± 
0,5% (25kg/ 
sak)  
 
 
Visual 
 
 
 
 
 
 
 
 
Penimbangan 
 
Pada waktu 
bahan 
masuk. 
 
 
 
 
 
 
Pada waktu 
bahan masuk 
dan saat 
penyimpanan 
 
2.  Organoleptik Warna putih, 
bentuk kristal, 
rasa asin 
 
Organoleptik Pada waktu 
bahan masuk 
dan pada 
waktu akan 
digunakan 
untuk 
produksi 
 
3.  Kimia 
a. Kadar air 
 
 
 
 
Maksimal 3% 
 
 
 
 
Oven 
 
 
 
 
 
Pada waktu 
bahan masuk 
 
 
 
 
32 
 
 
 
 
 
Tabel 4. 4 Kegiatan Kontrol Larutan alkali 
 
No Jenis pemeriksaan Standar Alat dan cara 
uji 
Frekuensi 
1. Fisik 
a. Kenampakan 
 
Larut, 
homogen, tidak 
ada benda asing 
atau bau asing 
 
 
Visual 
 
 
3X/ shiff 
2.  Organoleptik Warna kuning, 
bentuk cair 
Visual 3X/ shiff 
3. Kimia 
a. pH 
 
b. Viskositas 
 
9- 11  
 
20- 30 cps 
 
pHmeter 
 
Viscometer 
LVT Spidle1, 
10 rpm 
 
 
3X/ shiff 
 
3X/ shiff 
 
Adapun standar mutu minyak adalah berikut dari tabel 4. 5 :  
Tabel 4. 5 Kegiatan Kontrol Minyak 
No Jenis pemeriksaan Standar Alat dan cara 
uji 
Frekuensi 
1. Fisik 
a. Tangki/ wadah 
 
 
 
 
b. Berat 
 
Bersih, segel 
utuh dan asli, 
tidak tercemar 
bahan lain 
 
Sesuai surat 
jalan 
 
Visual 
 
 
 
 
Penimbangan 
 
Pada waktu 
bahan masuk 
 
 
Pada waktu 
bahan masuk  
2.  Organoleptik Warna kuning 
emas, bentuk 
cair, jernih, bau 
normal, tidak 
tengik khas 
kelapa sawit 
Visual Pada waktu 
bahan masuk  
3. Kimia 
a. FFA  
 
 
b. CP 
 
Maksimal 0,1% 
 
 
Maksimal 12% 
 
Oven 
 
 
Es dan 
termometer 
 
Pada waktu 
bahan masuk 
 
Pada waktu 
bahan masuk 
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Pengendalian mutu bahan baku ini sangat penting dalam menentukan 
hasil akhir produk mie instant. Yang paling bertanggung jawab terhadap 
pemeriksaan kualitas bahan mentah tersebut adalah staff QC Raw 
material. Setelah melewati tahap pemeriksaan maka QC Raw material 
akan mengeluarkan lembar QC Passed sebagai identitas bahan. Jika QC 
Passed menyatakan bahan tersebut memenuhi standar untuk proses 
produksi maka bahan tersebut baru dapat digunakan untuk produksi. 
 
3. Sumber Bahan  
a. Bahan Baku   
1) Tepung  
a) Tepung terigu semar/ WFP (World Food Programme) dari PT. 
Bogasari Flour Mills Surabaya, tepung terigu Manildra Kapal 
import dari Australia. 
b) Tepung tapioka dari SPM (Sinar Pematang Mulia) Lampung 
Tengah. 
c) Tepung mocaf dari trenggalek. 
d) Tepung gaplek dari PT. Nectar Agro Nusantara. 
b. Bahan Tambahan 
1) Larutan Alkali 
Dibuat dari campuran air, garam, Natrium Karbonat, Kalium 
Karbonat, Natrium Polifosfat, pewarna (Tatra Zine C1 19140/ 
Sunset Yellow). Standar pH alakali mie 9- 10, suhu alkali 20 
o
C 
homogenitas rata dan berwarna kuning. Alkali yang digunakan 
didatangkan dari Surakarta.  
2) Air  
Dalam pembuatan mie air berperan sebagai media agar adonan 
tergelatinisasi sempurna. Air yang digunakan dalam pembuatan 
mie instant di PT. Tiga Pilar Sejahtera adalah air tanah yang 
berasal dari sumur bor yang terdapat dalam lokasi pabrik. 
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3) Garam 
Berfungsi untuk memberikan rasa, memperkuat tekstur mie, 
mengikat air, menghambat enzim amylase dan protease sehingga 
mie tidak bersifat lengket dan tidak mengembang secara 
berlebihan. Garam yang digunakan berasal dari Semarang. 
4) Minyak Goreng 
Minyak goreng yang dipakai pada proses penggorengan mie adalah 
Refined Bleaching Deodorized Palm Oil (RBDPO) dari PT. Smart 
Surabaya. 
 
4. Penanganan Bahan  
Pengendalian mutu kualitas bahan tepung dilakukan sebelum bahan 
baku diterima dari supplier yang meliputu analisa fisik dan kimia. Analisa 
fisik meliputi, kebersihan sak, jahitan tidak terbuka atau bekas dibuka, tidak 
basah, tidak tercemar barang lain, kode produksil label, berat. Sedangkan 
untuk analisa kimia meliputi  kadar air, kadar gluten. PT. Tiga Pilar Sejahtera 
Food, Tbk menetapkan kadar air tepung terigu sebesar 14%. Mengapa kadar 
air tepung terigu harus dibtasi 14%. Hal ini karena mengacu pada SNI yang 
digunakan oleh perusahaan yaitu maksimal kadar air tepung terigu sebesar 
14%. Jika kadar air tepung terigu yang didatangkan oleh supplier melebihi 
batas yang distandarkan maka perusahaan kan menolaknya. Dengan 
pertimbangan masih adanya stock minimal yang harus ada untuk produksi 
selama 1 minggu. Jika kadar air tepung terigu tidak terkendali atau melebihi 
batas standar akan menyebabakkan bahan cepat rusak. Kerusakan tersebut 
akibat dari kadar air yang terlalu tinggi sehingga ditumbuhi oleh mikroba 
(jamur) yang dapat membahayakan konsumen jika digunakan untuk bahan 
produksi.    
Semua bahan mentah yang digunakan ditampung dalam gudang bahan 
mentah. PT. Tiga Pilar Sejahtera mempunyai sebuah gudang bahan mentah 
untuk menyimpan semua tepung, baik tepung terigu, tepung tapioka, tepung 
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mocaf, tepung gaplek dan garam. Sedangkan untuk minyak goreng 
penyimpanannya secara terpisah di dalam tangki minyak goreng.   
Penggudangan bahan mentah menggunakan sistem FIFO (First In 
First out), agar bahan mentah dengan kedatangan awal dapat digunakan untuk 
produksi lebih awal pula sehingga mutu bahan mentah tidak mengalami 
penurunan mutu karena terlalu lama penyimpanan. Hal yang paling penting 
dalam penggudangan adalah bahwa kondisi gudanga harus selalu diperhatikan 
kebersihannaya dan selalu dalam keadaan kering. Namun sayangnya hingga 
saat ini kondisi gudang PT. Tiga Pilar Sejahtera belum mempunyai alat 
pengatur suhu dan kelembaban ruang gudang, mengingat sifat tepung yang 
sangat higroskopis. Penataan tepung dikelompokkan menurut jenis tepung dan 
gradiennya dengan sistem blok, namun kadang kala sistem ini tidak berjalan 
secara ideal karena keterbatasan ruang serta jumlah kedatangan yang berlebih. 
Tepung terigu ditempatkan di dalam gudang dengan menggunakan alas berupa 
pallet. Pallet yang digunakan mampu memuat kira- kira 180 sak tepung terigu 
dengan ketinggian antara 28- 30 sak. Untuk keperluan pemindahan bahan 
yaitu bongkar muat masih menggunakan tenaga manusia. Penanganan yang 
demikian membuat gudang bahan penuh ceceran debu tepung, demikian juga 
dengan para pekerjanya sebab saat dipindahkan terjadi pembantingan sak 
tepung terigu maka timbullah hembusan debu tepung. Jumlah persediaan 
tepung terigu tidak pernah kekurangan untuk jalannya produksi mie instant, 
sebab pada gudang bahan diterapakan sistem buffer stock yaitu stock minimal 
yang harus ada untuk produksi selanjutnya dalam kurun waktu tertentu. Selain 
itu jadwal kedatangan bahan mentah dan jadwal produksi tidak selalu sama 
beriringan. Untuk jadwal kedatangan bahan mentah relatif kontinyu dimana 
dalam 1 minggu rata- rata ada 3 kali kedatangan bahan, sedangkan untuk 
jadwal produksi masih sangat tergantung dari jumlah dan tingkat pemesanan. 
Maka dalam 1 minggu jadwal produksi dapat selalu berubah baik dalam jenis 
produk ataupun jumlahnya.    
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D. Proses Produksi dan Quality Control Mie Instant 
1. Bahan 
Bahan utama yang digunakan dalam pembuatan mie instant adalah 
tepung terigu. Bahan inilah yang nantinya akan mempengaruhi produk 
yang dihasilkan, sedangkan untuk bahan tambahan atau penunjang adalah 
tepung tapioka, tepung mocaf, tepung gaplek, air alkali, garam dan 
pewarna kuning. Berikut ini merupakan penjelasan mengenai bahan 
tambahan atau penunjang tersebut : 
a. Tepung tapioca 
Tepung tapioka merupakan tepung yang ditambahkan dalam 
pembuatan mie instant dalam jumlah kecil untuk tujuan tertentu. 
Tepung tapioka adalah pati yang diperoleh dari ekstrak ubi kayu 
melalui proses pemarutan, pemerasan, penyaringan, dan pengendapan 
pati. 
b. Air alkali 
Air alkali dalam pembuatan mie instant berfungsi untuk mempercepat 
pengikatan gluten, menguatkan adonan agar dapat mengembang 
dengan baik, meningkatkan kehalusan tekstur mie, serta memperbaiki 
kekenyalan mie. 
c. Garam 
Dalam pembuatan mie instant, penambahan garam berfungsi untuk 
memberi rasa, memperkuat tekstur mie, meningkatkan flkesibilitas dan 
elastisitas mie serta untuk mengikat air. Selain itu juga untuk 
menghambat aktivitas enzim amylase dan protease sehingga adonan 
tidak bersifat lengket dan tidak mengembang secara berlebihan. 
d. Zat pewarna kuning 
Fungsi zat pewarna kuning adalh untuk memberi warna khas mie. 
Pewarna yang sering digunakan adalah tatrazine atau sunset yellow. 
e. Minyak goring 
Dalam proses pembuatan mie instant, minyak goreng berfungsi 
sebagai medium penggorengan saat mie masuk dalam proses frying. 
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Dalam hal ini minyak goreng sebagai medium penghantar panas, 
menambah rasa gurih, meningkatkan nilai gizi dan kalori dalam bahan 
pangan mie tersebut. Minyak yang digunakan adalah minyak sawit. 
2.  Tahapan Proses Pembuatan Mie Instant 
     Pembuatan mie instant melalui beberapa proses utama yaitu 
penuangan bahan tepung ke dalam secrew conveyor, pengadukan 
(mixing), pembentukan adonan menjadi lembaran (roll-sheeting), 
pembelahan lembaran menjadi untaian mie (slitting), pengukusan 
(steaming), pemotongan dan pelipatan (cutting and folding), 
penggorengan (frying), pendinginan (cooling) dan pengemasan 
(packing). Proses tersebut dapat dijabarkan sebagai berikut : 
a. Penuangan bahan dalam secrew conveyor  
Semua bahan dari tepung dituang ke dalam secrew conveyor. 
Fungsi dari mesin secrew conveyor yaitu untuk mengayak bahan 
tepung sehingga bebas dari cemaran fisik (kerikil, kutu, benang, dll) 
kemudian menaikan bahan dari tepung tersebut ke dalam mixer. 
Mesin secrew berjalan karena adanya conveyor yang digerakkan oleh 
motor, sehingga tepung akan terhisap ke atas menuju mesin mixer.  
b. Pengadukan (mixing) 
Tujuan proses ini adalah untuk mendapatkan adonan yang 
cukup kadar airnya untuk membentuk struktur gluten sehingga 
diperoleh adonan yang homogen dan mudah dalam proses 
pengepresan. 
Prinsip utama proses pencampuran ini adalah penguraian 
senyawa protein yang terkandung dalam tepung terigu (zat pati), 
yang berlangsung secara enzimatis dengan air sebagai media 
pembantu. 
1) Kondisi proses pengadukan (mixing) 
Pertama-tama tepung terigu dari hopper dialirkan kedalam 
mixer menggunakan mesin penyedot berupa secrew coveyor yang 
digerakkan oleh sebuah motor, sehingga siap untuk proses 
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pengadukan. Proses mixing ini diawali dengan pengadukan 
tepung terigu dengan pati tapioka selama 3 menit dengan 
kecepatan tinggi. Proses ini disebut dengan proses mixer kering, 
yang mempunyai tujuan untuk mencampur tepung yang akan 
digunakan agar menjadi homogen. Setelah 3 menit kecepatan 
mixer akan turun, kemudian air kanzui dialirkan melalui pipa ke 
dalam bak tempat mencampur. Proses ini disebut mixing basah, 
yang berlangsung selam 11 menit. 
Air alkali adalah larutan yang dibuat dari bahan air murni 
yang telah mengalami pendinginan (chilling water) yang 
ditambahkan sejumlah garam dan ingredient lainnya, termasuk 
didalamnya zat pewarna (tatrazine). Larutan alkali dibuat dalam 
tangki pencampur alkali yang didalamnya terdapat alat pengaduk 
agar larutan yang dihasilkan dapat berupa larutan homogen. 
Dalam sekali pembuatan alkali membutuhkan air sebanyak 350 
ml, dimana akan diperoleh larutan alkali yang dapat digunakan 
untuk mixing sebanyak 4 hingga 5 kali mixing. Dalam 
pembuatannya dibutuhkan waktu 30 menit untuk pengadukan 
sehingga larutan dapat benar- benar homogen. 
Larutan ini merupakan larutan basa yang dapat 
memberikan karakteristik aroma dan rasa, warna kuning dan 
kekukuhan serta keelastisan dari tekstur mie instant yang 
dihasilkan. Selain itu juga dapat memodif lembaran, dan 
karakteristik pemasakan. Alkali dapat memperkuat lembaran dan 
meningkatkan pembentukan lembaran yang baik dari segi waktu 
atau stabilitasnya, dimana pembentukkannya lebih efektif, sebab 
alkali dapat menghidrasi gluten dari molekul pati yang sangat 
menentukan tekstur mie instant yang dihasilkan. Selain itu 
larutan alkali akan mempercepat proses gelatinisasi dan 
pemasakan karena garam alkali dapat meningkatkan jumlah air 
yang diserap.Dalam pembuatannya larutan alkali menggunakan 
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chilling water sebab pada saat pengadukan, basa dan protein 
akan menghsailkan panas yang dapat menyebabkan denaturasi 
sehingga pengikatan air akan menurun. Oleh karena itu proses 
denaturasi dapat dicegah dengan penurunan suhu air. 
2) Pengendalian mutu proses pengadukan (mixing)   
Faktor yang mempengaruhi keberhasilan proses mixing ini 
adalah banyaknya air alkali yang ditambahkan, lama waktu 
pengadukan dan temperatur adonan. Pengadukan dinyatakan 
selesai setelah 14 menit kemudian dilakukan pengujian. Seperti 
halnya pada bahan mentah, baik adonan yang dihasilkan maupun 
larutan alkali juga mempunyai standar mutu yang harus dicapai 
yakni standar mutu untuk adonan mie seperti pada tabel 4.6 
berikut ini.  
 
Tabel 4.6 Kegiatan Pengecekan Mutu Adonan Mie 
No Jenis 
pemeriksaan 
Standar Alat dan cara 
uji 
Frekuensi Pengambilan 
contoh 
1. Fisik 
a. keadaan 
 
 
b. untaian 
 
 
 
 
 
c. tebal untaian 
 
Tidak lemas, 
tidak lembek 
 
Sesuai 
spesifikasi 
produk 
 
 
 
Sesuai 
spesifikasi 
produk 
 
Organoleptik 
:diremas 
 
Dihitung 
 
 
 
 
 
Thickness 
gauge 
 
Minimal 2X/ 
shiff 
 
tiap awal 
produksi dan 
tiap ganti 
slitter 
 
 
Minimal 2X/ 
shiff 
 
Acak 
 
 
Acak 
 
 
 
 
 
Acak 
2.  Organoleptik Warna kuning 
muda 
Organoleptik Minimal 2X/ 
shiff 
Acak 
3. Kimia 
a. Kadar Air 
 
30- 35% 
 
Oven 
 
1X/ shiff 
 
 
Acak 
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Pencapaian adonan yang sesuai dengan standar yang telah 
ditentukan juga dipengaruhi oleh komposisi tepung yang 
digunakan, selain dari faktor pengadukan itu sendiri. Formulasi 
tepung sangat penting artinya bagi mutu adonan, terutama oleh 
banyaknya jenis tepung yang ada. Masing- masing merk tepung 
mempunyai spesifikasi yang berbeda antara yang satu dengan 
yang lainnya. Maka perlu adanya formulasi untuk menutup 
kekurangan tepung yang satu dengan yang lainnya itu.  
c. Pembentukan lembaran (roll-sheeting) 
Setelah proses mixing selama 14 menit dan setelah dilakukan 
pengecekan terhadap spesifikasi adonan yang dihasilkan, maka akan 
diperoleh adonan yang siap untuk diolah pada proses berikutnya. 
Adonan sebelum masuk pengepresan terlebih dahulu dilakukan 
pengistirahatan dengan tujuan memberikan waktu untuk aging.  
Pengepresan diutujukan untuk membentuk struktur gluten 
dengan arah yang sama secara merata dan lembaran adonan menjadi 
lembut serta elastis. Proses ini merupakan proses pembentukan 
adonan menjadi lembaran yang menentukan tekstur mie yang 
dihasilkan karena pada proses inilah terjadi pembentukan struktur 
gluten. 
Gluten adalah protein kompleks yang tidak larut dalam air dan 
merupakan pembentuk struktur kerangka. Protein pembentuk gluten 
terdiri dari 2 fraksi yaitu gliadin dan glutenin. Gliadin menyebakan 
adonan bersifat elastis, sedangkan glutenin menyebabkan adonan 
kuat menahan gas dan membentuk struktur pada protein yang 
dibakar. Gliadin dan glutenin bersama air akan membentuk senyawa 
koloid yang disebut gluten yang dapat membentuk daya pengembang 
adonan menjadi menahan pengembangan gas. Gluten mempunyai 
sifat mudah bergabung dengan karbohidrat, lemak dan protein 
sehingga merupakan zat aditif yang baik untuk bahan berbagai 
makanan dari tepung yang kandungan proteinnya rendah. 
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1) Kondisi proses pembentukan lembaran (roll- shetting) 
Tahap pertama pada proses pengepresan adalah penuangan 
adonan dari mixer yang ditangkap oleh dough feeder. Dough 
feeder merupakan wadah besar yang menampung adonan serta 
mengatur banyaknya adonan yang masuk pada roller. 
Roller pertama yang membentuk adonan mie adalah 
laminate roller. Laminate roller terdiri dari 1 buah roller saja, 
dimana pada roller ini mempunyai celah terbesar sehinggga 
lembaran yang dihasilkan juga mempunyai ketebalan terbesar 
pula. Penipisan lembaran adonan kemudian dilakukan dengan 
cotinous roller yang terdiri dari 5 buah roller. Roller diatur untuk 
menghasilkan lembaran dengan ketebalan yang arahnya menipis 
dari satu roller ke roller berikutnya. 
2) Pengendalian mutu proses pembentukan lembaran (roll- shetting)     
Untuk mendapatkan adonan dengan ketebalan tertentu 
dilakukan pengaturan dari celah roller dan kecepatan putaran 
roller. Pengaturan dan penyesuaian juga dilakukan untuk 
mendapatkan ketegangan adonan supaya tidak terlalu tegang 
ataupun tidak terlalu kendor. 
Dari proses tersebut umumnya dikehendaki terbentuknya 
lembaran adonan yang baik yakni lembut, elastis, tidak berlubang 
dan  tidak terlipat. Sedangkan ketebalan akhir yang dikehendaki 
untuk produk : 
 Mie goreng : 1,05- 1,1 mm   
 Mie kuah : 1,0- 1,05 mm 
 Snack  : 0,85- 0,90 mm 
Pengecekan ketebalan mie dilakukan roller terakhir 
dengan menggunakan alat Thickness Gauge oleh staff QC field. 
d. Pembelahan lembaran menjadi untaian mie (Slitting) 
Untuk membelah adonan menjadi untaian dengan jumlah 
sesuai standart. Slitter terdiri dari sepasang roller baja yang 
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berlubang melingkari roller yang berjarak dan besarnya 
sama.Apabila adonan mie yang berupa lembaran dilewatkan roller 
tersebut maka akan terbentuk untaian mie. Untaian mie ini akan 
diterima oleh waving conveyor. Sebelum masuk waving conveyor 
untaian mie akan melewati alat pembagi untaian (devider) menjadi 5 
jalur. Pada saat berada dalam waving conveyor juga terjadi 
penggelombangan mie. Hal itu terjadi karena adanya perbedaan 
kecepatan putaran antara slitter, waving conveyor dan steam box 
conveyor. Saat mie berada dalam waving conveyor akan terjadi 
penggelombangan. Hal ini terjadi karena roll slitter berputar lebih 
cepat dari waving conveyor, sehingga untaian mie akan tertahan dan 
merapat oleh karena itu terbentuk gelombang mie yang sangat padat. 
Selanjutnya gelombang mie ini akan diterima oleh steam box 
conveyor yang mempunyai kecepatan putar lebih cepat daripada roll 
slitter sehingga untaian mie yang memadat akan sedikit tertarik 
kembali dan membentuk gelombang mie yang tidak terlalu padat. 
Dengan bentuk mie yang bergelombang ini memungkinkan 
penangkapan dan penyerapan steam yang lebih banyak pada saat 
pengukusan daripada mie tidak dibuat bergelombang. Hal ini akan 
menyempurnakan pemasakan dan pematangan mie. Pada setiap lajur 
mie dihasilkan 75 untaian mie dari proses slitting. Keistimewaan 
proses ini dihasilkannya untaian mie yang tidak saling lengket 
kembali. Ini karena gluten yang terbentuk dapat mengikat pati ke 
dalam matriks gluten sehingga tidak memungkinkan pati untuk 
lengket satu sama lain. 
e. Pengukusan (steaming)      
Mie yang berwujud untaian bergelombang selanjutnya 
dibawa oleh steam box conveyor ke dalam steam box untuk proses 
pengukusan atau staeming. Pengukusan atau steaming dimaksudkan 
untuk memasak mie menjadi mie masak dengan sifat fisik yang 
solid. Dalam proses steaming ini akan terjadi proses gelatinisasi pati 
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dan koagulasi gluten yang menyebabkan gelombang mie bersifat 
solid atau tetap. Selain itu dengan gelatinisasi yang sempurna maka 
akan diperoleh tekstur mie yang baik yakni lembut, lunak dan elastis.  
Pengukusan sendiri mempunyai tujuan untuk : 
 Menghasilkan mie dengan bentuk persegi panjang yang siap 
digoreng. 
 Mendapatkan mie dengan tingkat kematangan yang baik. 
 Memperoleh mie yang tergelatinisasi sempurna dengan tekstur 
yang empuk dan elastis. 
 Mempercepat proses rehidrasi pada saat mie akan dikonsumsi. 
1) Kondisi proses pengukusan (steaming)  
Gelatinisasi pati merupakan peristiwa pembentukan jel pati 
yang dimulai dengan hidrasi pati, yaitu penyerapan molekul- 
molekul air oleh molekul- molekul pati sampai batas tertentu 
dimana jika digunakan air pada suhu tinggi ( 60 – 65○ C ) granula 
pati akan pecah sehingga tidak dapat balik pada kondisi semula. 
Suhu pada saat perubahan tak dapat balik ini disebut suhu 
gelatinisasi (Haryadi, 1999). 
Syarat untuk terjadinya proses terjadinya gelatinisasi ini 
adalah adanya air dan panas, maka untuk pemenuhan proses ini 
digunakan steam sebagai media yang mengandung unsur air dan 
panas. Steam yang ada dalam steam box dihembuskan melalui 
pipa steam, yang dihasilkan dari steam bioller. Dalam proses 
steam ini terjadi proses pematangan mie melalui 3 tahap yaitu 
plastisitas (pembasahan), gelatinisasi, dan solidifikasi 
(pengeringan). Pada tahap awal mie mengalami pembasahan 
pada permukaan sehingga terjadi penyerapan molekul air oleh 
molekul pati, maka terbentuk mie yang bersifat plastis dan 
mudah putus. Selanjutnya mie mengalami gelatinisasi melalui 
penyerapan atau penetrasi panas ke dalam mie sehingga 
diperoleh mie yang bersifat agak lentur (liat). Tahap akhir 
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disebut silodifikasi karena mie bersifat menjadi solid atau untaian 
mie yang sulit berubah (tetap) karena terjadi penguapan air 
permukaan dan mulai terbentuk lapisan filum tipis pada 
permukaan sehingga mie menjadi kering dan halus. Di PT. Tiga 
Pilar Sejahtera steam box yang digunakan adalah multi stage 
dimana di dalamnya ada 3 steam box conveyor yang tersusun 
secara horizontal. Jenis ini mempunyai keuntungan : 
a) Hasil gelatinisai mie lebih baik karena kontak steam dengan 
untaian mie lebih merata dari bagian atas dan bawah serta 
mempunyai steaming time yang relatif lama. 
b) Penempatannya dibutuhkan tempat yang lebih pendek karena   
panjang fisiknya lebih pendek.  
Hasil gelatinisasi lebih baik karena setiap tahap yang 
terjadi dapat berjalan sempurna. Untuk memenuhi kondisi 
tersebut maka dibutuhkan beberapa syarat yakni terutama steam 
yang digunakan serta pengaturan suhu dan tekanan dari box 
steam. Untuk keperluan itu diproduksi steam dari steam boiller 
yang mempunyai kadar air tinggi, sedangkan steam box 
dikondisikan untuk proses pada suhu depan 99
o 
C dan suhu 
belakang 100
o  
C serta pengaturan tekanan  peda tekanan depan 
0,3 Bar dan tekanan belakang 0,32 Bar. Apabila cukup air dan 
panas maka proses gelatinisasi dapat terjadi secara sempurna. 
Secara teoritis pada temperatur 65 
o
Cdengan tersedianya air 
cukup maka proses gelatinisasi dapat terjadi. Selain terjadi 
perubahan fisik juga terjadi proses enzimatis yakni berubahnya 
stuktur β amilosa pada tepung terigu menjadi α amilosa. 
2) Pengendalian mutu proses pengukusan (steaming)  
Faktor yang berpengaruh terhadap keberhasilan ini adalah 
terutama mutu steam dan jumlah. Mutu steam yang baik adalah 
steam basah, karena dengan steam yang basah akan mempercepat 
fungsi pemasakan (penetrasi panas ke dalam mie). Untuk 
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memperoleh steam basah maka diperlukan tekanan steam yang 
cukup rendah dengan HOR besar. HOR adalah presentase 
perbandingan antara jumlah lubang steam dengan luas 
penampang pipa steam. Jumlah steam berkaitan dengan panas 
yang diterima oleh mie. Steam merupakan media penghantar 
panas sehingga apabila jumlah steam lebih besar maka panas 
yang terpenetrasi dalam mie akan semakin baik. Kematangan mie 
dikatakan tergelatinisasi sempurna atau matang bila mempunyai 
derajad gelatinisasi maksimal 80 % dan mie basah yang 
dihasilkan dalam kondisi tidak membawa air dari steam box, 
tidak tercemar dan kenyal. Apabila proses gelatinisasi tidak 
sempurna maka akan mengakibatkan beberapa hal : 
a) Terbentuknya gelembung udara pada permukaan mie pada 
waktu digoreng.  
b) Mie lengket pada net steam box.  
c) Pada waktu produk mie jadi, kemudian diseduh dengan air 
panas maka air menjadi keruh dan berbau terigu karena 
terlarutnya partikel terigu yang belum tergelatinisasi. 
d) Produk jadi (mie matang) menjadi bersifat rapuh dan mudah 
patah sehingga pada tahap pengemasan akan dihasilkan 
remah yang banyak ataupun mie yang remuk (hancur).   
f. Pemotongan dan pelipatan (cutting and folding) 
Maksud dan tujuan dari proses ini adalah, mie yang keluar 
steaming box telah mempunyai bentuk yang solid dan elastisitasnya 
tinggi sehingg dapat dilakukan pemotongan untuk menentukan 
ukuran mie yang diinginkan. 
Pemotongan adalah proses memotong lajur mie pada ukuran 
tertentu, dan melipat menjadi dua bagian yang sama panjang 
kemudian mendistribusikannya ke dalam mangkok penggorengan. 
Jadi maksud dan tujuan dari proses ini adalah untuk mendapatkan 
bentuk ukuran mie yang sesuai standar dan kondisi kemasan 
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1) Kondisi proses pemotongan dan pelipatan (cutting and folding) 
Mesin pemotongan terdiri dari suatu rangkaian dengan 
kondisi tertentu untuk menghasilkan potongan mie yang sesuai 
standar. Pemotongan dilengkapi dengan sebuah roller 
memanjang dan dilengkapi dengan pisau memanjang. Untaian 
mie dari steaming box melewati roller kecil melintang yang lebih 
menonjol dibanding conveyornya yang berfungsi untuk 
melepaskan mie dari conveyor steam box. Setelah mengalami 
pemotongan mie akan dilipat menjadi dua lapis dengan bantuan 
cangkulan. Gerakan cangkulan menekan mie tepat di tengah 
sehingga akan terbentuk mie yang lipatannya sama panjang. 
Gerakan cangkulan disesuaikan dengan cangkulan roller. Setelah 
dilipat, mie diterima distributor dan dibawa ke dalam mangkok 
penggorengan. Distributor bergerak ke kanan dan ke kiri 
berselang seling sehingga satu baris mangkok penggorengan 
dapat terisi oleh dua distributor. Penyesuaian antara distributor 
dengan mangkok penggorengan dilakukan dengan mengatur 
kecepatan gerak antar keduanya.  
2) Pengendalian mutu proses pemotongan dan pelipatan (cutting 
and folding)  
Proses ini adalah proses yang menentukan dari kecepatan 
keseluruhan proses produksi dalam satu line. Hal ini karena 
kecepatan putaran alat cutting sangat terbatas terutama 
berpengaruh terhadap ukuran mie yang akan dihasilkan.  
Banyaknya potongan mie yang akan dipotong berpengaruh 
terhadap waktu yang dibutuhkan pada saat steaming, frying 
maupun colling. Untuk itu pada proses ini diperlukan 
pengendalian secara khusus. Hal- hal yang dapat mempengaruhi 
proses cutting ini adalah kondisi pisau, box, roll nylon dan rantai 
transmisi. Mesin ini hanya bekerja maksimal pada saat potongan 
mie yang dihasilkan sebanyak 70 potong tiap menitnya.  
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Selain dilakukan pengendalian proses juga dilakukan 
pengendalian terhadap berat mie yang dihasilkan setelah 
pemotongan. Untuk keperluan pengcekan dilakukan 
penimbangan pada mie basah tersebut secara acak agar dapat 
diketahui apakah standar berat mie telah tercapai. Adapun berat 
standar yang dikehendaki pada masing- masing produk mie 
adalah sebagai berikut ; 
 MISCO / Mie paket 30 an   : 43- 44 gr 
 INSKAM / Instant Superior Kaldu Ayam : 64- 66 gr 
 INSAB / Instant Superior Ayam Bawang : 76- 78 gr 
 INSSM / Instant Superior Soto   : 76- 78 gr 
 INSSKR / Instant Superior Kari Ayam  : 76- 78 gr 
 INSMG / Instant Superior Goreng  : 78- 80 gr 
 INSGS / Instant Superior Goreng Spesial : 78- 80 gr 
 SNACK       : 40- 42 gr 
g. Penggorengan (frying) 
Penggorengan merupakan pemberian sejumlah panas kepada 
suatu bahan dengan media minyak atau lemak agar bahan tersebut 
menjadi matang atau setengah matang saja.  
 Proses utama yang terjadi selama penggorengan adalah 
transfer panas dan transfer massa yang mengakibatkan berbagai 
perubahan seperti perubahan sifat fisikawi, kimiawi dan 
mikrobiologi. Perubahan- perubahan tersebut akan mengakibatkan 
berubahnya pula sifat inderawi sehingga produk akan nampak lebih 
menarik, beraroma lebih enak dan siap dikonsumsi. 
 Tujuan proses ini adalah untuk megurangi kadar air di 
dalam mie dan pemantapan pati tergelatin. Kadar air setelah 
penggorengan adalah 3 % sehingga mie menjadi matang, kaku dan 
awet. 
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1) Kondisi proses penggorengan (frying)   
Pada proses ini diawali dengan proses merapikan mie ke 
dalan mangkok penggorengan yang disebut dengan tahap 
shapping folding. Mie yang telah terpotong dan telah terlipat 
ditempatkan ke dalam mangkok ukuran tertentu. Mangkok mie 
akan membuat ukuran mie setelah penggorengan  menjadi 
seragam karena pengembangan mie selama penggorengan 
terbatasi oleh adanya mangkok tersebut. 
Selanjutnya mie digoreng dengan menggunakan minyak 
dengan sistem mie dalam mangkok yang bergerak dilewatkan 
dalam minyak yang mempunyai aliran yang berlawanan. Oleh 
karena minyak telah mengalami pemanasan maka akan terjadi 
perpindahan panas yang mengakibatkan penguapan air dari 
dalam mie. 
Selain untuk mendapatkan mie dengan kadar air yang 
rendah, juga dimaksudkan untuk menjaga keawetan mie. 
Penggorengan juga mengakibatkan perubahan sifat fisik mie 
yaitu berubahnya untaian mie menjadi porous. Oleh karena 
panas, CO2 yang terperangakap dalam mie mengalami 
pengembangan sehingga memaksa mie untuk mengembang. 
Selain CO2, pembebasan air juga memberikan fenomena yang 
sama terhadap pembentukan sifat mie. Sedangkan secara kimiawi 
perubahan yang terjadi adalah pembentukan flavor mie dan 
pemantapan proses gelatinisasi pati oleh penggorengan akan 
dibebaskan zat- zat volatil pembentukan flavor. Untuk 
mandapatkan minyak panas untuk menggoreng, minyak 
dipanaskan dengan menggunakan steam melalui heat exchanger. 
Selama pemanasan ini, minyak mengalami perubahan : 
a) Perubahan warna : oleh panas akan terjadi dekomposisi 
karoten dan oksidasi tokoferol yang mengakibatkan warna 
minyak menjadi gelap. Serta adanya kontak antara minyak 
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dengan substansi dalam mie yakni karbohidrat, protein, dan 
lain- lain yang juga mendukung pencoklatan minyak. 
b) Oksidasi : Proses oksidasi minyak merupakan proses 
perubahan minyak karena O2. Proses tersebut dipercepat oleh 
enzim lipoksigenase, logam dan garamnya atau senyawa 
organik kompleks (Murdijati, dkk. 1980). Pengaruh oksidasi 
terhadap minyak adalah pembentukan asam lemak tak jenuh 
dalam lemak atau minyak, terbentuknya senyawa 
lipoperoksida, aldehid, asam ketohidroksi, epoksi dan 
polimer yang menyebabkan off flavor atau off odor, destruksi 
asam lemak essensial, browning dengan protein dan 
kemungkinan menimbulkan senyawa beracun (Ketaren, 
1986).  
c) Polimerisasi : Merupakan proses dominan dan fiskositas 
minyak akan semakin bertambah besar selama pemanasan 
minyak tersebut. Pembentukan polimer minyak terutama 
yang berberat molekul yang tidak dikehendaki.  
d) Hidrolisis : Peristiwa peruraian yang terjadi karena adanya 
air. Peristiwa ini dipercepat oleh enzim yang termasuk 
golongan lipase, perlakuan panas dan aksi dari senyawa 
kimia. Dalam kondisi yang cocok, hidrolisis trigliserida, akan 
menghasilkan asam lemak dan gliserol (Murdijati, dkk, 
1980). Hidrolisis sangat menurunkan mutu minyak, karena 
minyak yang telah terhidrolisi smoke pointnya akan 
menurun, bahan- bahan menjadi coklat dan lebih banyak 
menyerap minyak (Winarno, 1992). Perubahan- perubahan 
yang terjadi pada minyak tersebut tidak dikehendaki karena 
juga menyebabkan penurunan mutu pada mie yang 
dihasilkan. Terutama oleh pembentukan asam lemak bebas 
akan menyebabkan proses ketengikan lebih cepat sehingga 
dapat menurunkan umur simpan mie. Oleh karena itu untuk 
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menurunkan kadar FFA (Free Fatty Acid) minyak 
ditambahkan antioksidan yaitu TBHQ (Tertiary Butylated 
Hidroxy Quinon). 
2) Pengendalian proses penggorengan (frying)  
Karena sifat minyak sangat menentukan terhadap proses 
penggorengan mie ini maka syarat minyak mentah yang akan 
digunakan harus dipenuhi.  
Selain minyak, suhu dan waktu penggorengan juga harus 
diatur. Suhu yang dipersyaratkan adalah suhu depan 120 - 130
o 
 
C, suhu belakang 145 - 165
o 
 C. Suhu minyak goreng diatur 
sedemikian rupa dimana semakin ke belakang suhu semakin 
tinggi secara bertahap. Pada pengaturan seperti ini penyerapan 
minyak goreng secara berlebihan ke dalam mie akan dapat 
ditekan, serta permukaan akan lebih halus. Pengaturan suhu 
dilakukan dengan mengatur bukaan 3 buah valve pemasukan 
minyak goreng sampai di dapat suhu yang semakin ke belakang 
semakin tinggi. Pada dasarnya waktu menggoreng ditetapkan 
oleh kecepatan pot mesin, oleh karena kecepatan pot mesin 
biasanya tetap pada kecepatan standar, sehingga waktu 
menggoreng juga tetap. Operator penggorengan melakukan 
pengaturan waktu menggoreng dengan mengatur tinggi 
rendahnya permukaan minyak goreng di penggorengan. 
h. Pendinginan (cooling)  
Adalah proses pengangkutan mie panas setelah penggorengan 
ke dalam ruang pendingin mie dengan blower. Ruang pendingin 
yang dimaksud adalah ruang atau lorong yang terdiri dari sejumlah 
kipas untuk menghembuskan udara segar pada mie yang dilewatkan 
dalam ruangan tersebut. Tujuan dari proses pendinginan mie ini 
adalah untuk mendinginkan mie panas yang keluar dari proses 
penggorengan hingga diperoleh suhu mendekati suhu kamar sebelum 
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dikemas dengan etiket. Suhu kamar yang dimaksud adalah suhu pada 
suatu ruangan yang normal atau kurang lebih 25- 30
 o 
C.  
Dengan suhu mie yang rendah sebelum dikemas maka mie 
akan lebih awet untuk disimpan dalam etiket selama beberapa waktu. 
Bila mie dalam keadaan masih panas kemudian langsung dikemas 
maka akan terjadi keadaan di dalam etiket tersebut berkeringat. 
Maksudnya adalah terjadi penguapan air yang kemudiaan menempel 
pada bagian permukaan dalam etiket, pada keadaan ini temperatur di 
luar etiket lebih rendah maka titik- titik uap air yang menempel di 
dalam permukaan etiket tersebut akan mengembun dan jatuh 
membasahi permukaan mie. Karena terjadi pengembunan di 
permukaan mie, dengan demikian mie akan mudah ditumbuhi jamur 
dan mikrobia yang akan merusak mie sehingga umur simpan mie 
menjadi lebih pendek.  
Selain untuk penurunan suhu tahap ini juga dimaksudkan 
untuk mengurangi kandungan minyak pada permukaan mie. Minyak 
yang berlebihan di permukaan mie akan menyebabkan mie mudah 
tengik sehingga akan menurunkan umur simpan mie.  
1) Kondisi proses pendinginan (cooling) 
Dengan hembusan udara dari blower atau kipas tersebut, 
maka minyak yang terkandung dalam mie akan tertiriskan. 
Sehingga tekstur menjadi keras dan mie matang. Faktor yang 
mempengaruhi proses pendinginan adalah temperatur udara yang 
masuk, banyaknya blower atau kipas ialah jika semakin banyak 
blower yang ada maka proses pendinginan akan semakin cepat, 
kondisi gelombang mie yaitu kondisi gelombang mie yang sangat 
rapat mempersulit pembebasan panas dari dalam mie yang 
menyebabkan semakin lamanya proses.  
2) Pengendalian mutu proses pendinginan (colling) 
Pengendalian mutu proses ini dengan mengkondisikan 
agar temperatur udara yang masuk ke arah mie harus kurang atau 
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sama dengan suhu kamar. Dengan mengatur suhu mie maksimal 
30 
o 
C dengan alat bantu blower. Tingkat matang mie tidak 
gosong, bentuk mie dapat berdiri 2 sisi, berat kering mie sesuai 
standar berdasarakan jenisnya, memiliki rasa yang hambar, 
tekstur kuat tidak penuh, fat content maksimal 18 %, kadar air 
maksimal 4 %, bilangan asam maksimal 0,6 % dan dimensi mie 
maksimal 1 cm.   
i. Pengemasan (packing) 
Adalah proses pembungkusan mie, saos dan minyak saos 
dengan menggunakan etiket sesuai standar yang ditetapkan. Tujuan 
pengemasan mie adalah untuk melindungi mie dari kemungkinan- 
kemungkinan rusak sehingga mie tidak mengalami penurunan 
kualitas sampai di tangan konsumen. Pengemas yang baik akan 
menghindarkan produk dari debu dan kotoran, kontaminasi serangga, 
kemasukan uap air, kelembaban, oksigen serta sinar matahari secara 
langsung. 
1) Kondisi proses pengemasan (packing) 
Pengemasan ini melalui 2 tahap yaitu pengemasan primer 
dengan etiket plastik dan pengemas sekunder dengan karton. Mie 
yang keluar dari mesin pendingin langsung didistributorkan ke 
alat pengemas melalui conveyor pembagi. Kemudian setelah itu 
ditambah bumbu seasoning powder, bubuk cabe dan minyak 
bumbu yang diletakkan di atas mie dan kemudian masuk ke 
dalam mesin pengemas. 
Mesin pengemas ini bekerja dengan mengemas bagian 
bawah kemasan, dilipat dan direkatkan dengan cara pemanasan 
long sealer. Penutupan sekaligus pemotongan dengan 
menggunakan end sealer. Sebelum kemasan terpotong pada 
bagian kemasan akan dicetak kode produksi mie tersebut. 
Pengemasan ini termasuk pengemasan primer.  
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Sedangkan pada tahap kedua atau pengemasan sekunder 
yaitu setelah mie terbungkus kemasan primer, produk mie 
selanjutnya dikemas dengan menggunakan kemasan karton 
dengan tiap karton berisi 40 keping mie. Kemudian karton 
dilekatkan dengan laksban serta diberi kode produksi, tanggal 
produksi, tanggal kadaluarsa dan kemudian dimasukkan ke 
dalam gudang.Berikut ini adalah tabel kegiatan mutu penilaian 
standar bahan pengemas karton dan laksban. 
Tabel 4. 7 Kegiatan Penilaian Standar Mutu Bahan Pengemas Karton 
No Jenis pengujian Standar Alat dan cara uji Frekuensi 
1. Fisik 
a. Ikatan    
 
 
 
b. Daya tumpuk 
 
 
 
c. Cetakan 
 
 
 
d. Ukuran 
 
Tidak terlalu 
kencang dan tidak 
terlalu longgar 
 
70 kg ± 7 kg 
 
 
 
Tidak ada 
misprinting dan 
tidak double 
 
Sesuai spesifikasi 
produk 
 
Visual 
 
 
 
Pembebanan 
dengan beban ± 
70 kg 
 
Visual 
 
 
 
Penggaris dan 
teckclock 
 
Pada waktu bahan 
masuk dan akan 
digunakan produksi 
 
Pada waktu bahan 
masuk dan akan 
digunakan produksi 
 
Pada waktu bahan 
masuk dan akan 
digunakan produksi 
 
Pada waktu bahan 
masuk dan akan 
digunakan produksi 
 
Tabel 4. 8 Kegiatan Kontrol Mutu Penilaian Standar Laksban 
No Jenis pengujian Standar Alat dan cara uji Frekuensi 
1. Fisik 
a. Daya rekat 
 
 
b. Lebar 
 
 
c. Warna 
 
 
d. Panjang roll 
 
Baik, sesuai spesifikasi 
produk 
 
Baik, sesuai spesifikasi 
produk 
 
Baik, sesuai produk 
 
 
Baik, sesuia produk 
 
Manual dengan 
tangan 
 
Penggaris 
 
 
Visual 
 
 
Penimbangan 
 
Pada waktu bahan 
masuk  
 
Pada waktu bahan 
masuk 
 
Pada waktu bahan 
masuk 
 
Pada waktu bahan masuk 
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2) Pengendalian mutu proses pengemasan (packaging) 
Keberhasilan pengemas yang memenuhi standar tergantung 
pada pengaturan suhu untuk long sealer dan end sealer, serta 
kecepatan mesin pengemas. Selain itu yang mempengaruhi proses 
pengemasan adalah  bahan pengemasnya. Etiket mie yang digunakan 
adalah Oriented Poly Prophylen (OPP) dan Cast Poly Prophylen 
(CPP). Berikut ini adalah table 4.9 kegiatan mutu penilaian bahan 
pengemas atau etiket. 
Tabel 4. 9 Kegiatan Penilaian Mutu Bahan Pengemas atau Etiket 
No Jenis pemeriksaan Standar Alat dan 
cara uji  
Frekuensi 
1. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2.  
Fisik 
a. Kemasan 
 
 
 
 
b. Cetakan 
 
 
 
 
 
c. Laminasi 
 
 
 
 
d. Ukuran Px Lx T 
 
 
 
 
e. Berat 
 
 
 
Organoleptik 
 
Plastik utuh, tidak 
rusak, gulungan tidak 
kendor 
 
 
Tidak ada misprinting, 
tidak ada noda, tidak 
baret, di bagian muka 
semua tulisan jelas 
dan benar 
 
Tidak mudah 
terkelupas antara OPP 
dan CPP 
 
 
Sesuai spesifikasi 
produk 
 
 
 
Sesuai spesifikasi 
produk 
 
 
Tidak bau solvent, 
warna etiket sesuai 
dengan standart warna 
 
Visual 
 
 
 
 
Visual 
 
 
 
 
 
Thickness 
gauge/ 
Penggaris 
 
 
Timbangan 
 
 
 
 
Visual/ 
organoleptik 
 
Pada waktu bahan 
masuk dan waktu 
untuk produksi 
 
Pada waktu bahan 
masuk dan waktu 
untuk produksi 
 
 
Pada waktu bahan 
masuk dan waktu 
untuk produksi 
 
Pada waktu bahan 
masuk dan waktu 
untuk produksi 
 
Pada waktu bahan 
masuk dan waktu 
untuk produksi 
 
Waktu bahan 
masuk dan waktu 
untuk produksi 
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Pengendalian mutu yang dilakukan dalam proses pengemasan 
yaitu QC field melakukan pengujian antara lain inspeksi kode produksi 
pada etiket mie dan karton apakah tulisan sudah jelas, pengujian 
kondisi sealing pada kemasan etiket mie, apakah laksban sudah rapi 
dan pengujian kebocoran produk apakah ada yang bocor pada etiket 
mie. Pengujian untuk masing- masing inspeksi dilakukan 4 kali setiap 
shiff dan mengambil produk secara acak, sampling 5 %.   
Kode produksi baik pada etiket maupun pada karton penting 
sekali dilakukan pengontrolan dan pengendalian karena merupakan 
bentuk informasi yang diperlukan oleh pihak konsumen. Kode ini 
memberikan informasi tentang batas kadaluarsa, kode identitas 
plaksanaan produksi, nomor mesin yang dipakai dan tanggal produksi. 
Contoh pengkodeannya adalah sebagai berikut : USED BY 0910 K 
1480110.  
Keterangan : Used By 0910 berarti produk ini masih layak dikonsumsi 
sampai bulan kesembilan (September), tahun 2010. K1480110 berarti 
produk ini diproduksi oleh factory Karanganyar (K) regu 1, shiff 1, 
mesin 4, tanggal 8 Januari 2010. 
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3. Diagram Alir Proses 
a. Diagram Alir Kualitatif 
     
 
                                                       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 4.2 Diagram Alir Proses Produksi Mi Instan secara kualitatif 
 
Terigu dan Tapioka 
Screw conveyor / pengayakan 
(11 – 14’) 
Mixing 
(11 – 14’) 
Roll sheeting & slitting 
Steaming 
(Suhu 90-100⁰C, tekanan 0,25-0,4 kg/m2 waktu 70-73 detik) 
Cutting & folding 
Frying (suhu 100-150⁰C waktu 
70-77 detik) 
Colling (suhu < 32⁰C 
waktu 318-311 detik) 
Packing 
Larutan alkali 
Bumbu, minyak 
bumbu, etiket dan 
karton 
57 
 
 
 
 
 
b. Diagram Alir Kuantitatif 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 4.3 Diagram Alir Proses Produksi Mie Instan secara kuantitatif 
 
 
Mixing 11-14 menit 
Ka 32,49% 
Adonan mie ± 231.864 kg 
Sheeting & slitting 
Steaming 
Untaian mie basah 228,038 kg (Ka 30,84
o
C) 
Cutting dan shaping folding 
Frying 
Cooling 
Packing (@59,6 gr ±2,4 gr) 
Tepung terigu 125 kg 
Bahan tambahan 50 kg 
Larutan Alkali 56,86 kg 
Air (-3,826) 
Air (-63,423) 
Untaian keping mie 164,615 (ka 3,03
o
C) 
69 Karton (@ 40 pack) 
Pack mie ± 2762 pack 
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c. Diagram Alir secara Pengendalian Mutu 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 4.4 Diagram Alir Secara Pengendalian Mutu  
 
Mixing 
Roll Sheeting & Slitting 
Steaming 
Cutting & Folding 
Frying 
Colling 
Packing 
Cek Homogenitas 
Cek kadar Air 
Cek Untaian dan tebal 
untaian 
Cek Suhu 
Cek Kematangan 
Cek Berat basah 
Cek Tebal Basah 
Cek Suhu 
Cek Kadar Air 
Cek Berat Kering 
Cek Suhu 
Cek kebocoran 
Cek Kode Produksi 
Cek kelengkapan Produk 
Tepung Terigu 
Dan Tapioka 
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E. Perlengkapan Mesin dan Alat Proses Produksi Mie Intant 
Perlengkapan mesin yang digunakan yaitu : 
1. Hopper 
Fungsi : sebagai pengayak dan penampung tepung.  
Spesifikasi : Terbuat dari stainless steel yang berbentuk tabung silinder 
dengan alas berbentuk kerucut. Kapasitas 250 kg, deameter 160 cm. 
2. Screw Conveyor 
Fungsi : untuk memindahkan tepung dari gudang harian di lantai dasar ke 
mixer di lantai atas. 
Prinsip kerja : berdasarkan putaran screw yang digerakkan oleh motor.  
Spesifikasi : terbuat dari stainless steel dan dilengkapi dengan pipa spiral 
untuk memasukkan tepung dari screw ke dalam mixer. Panjang screw 9 
meter (terdiri dari 3 screw yang digabung jadi 1), dameter pipa 12 cm, 
dipasang miring. Panjang pipa spiral 130 cm dan oleh 3 motor dengan 
kecepatan 1370 rpm dan daya listrik tiap motor 7, 5 Kwh. 
3. Tangki Larutan Alkali 
Fungsi : sebagai tempat terjadinya pencampuran antara air dan bahan- 
bahan larutan alkali.  
Prinsip kerja : berdasarkan perputaran agigator sehingga bahan- bahan 
dapat tercampur rata dan homogen.  
Spesifikasi : tangki ini terbuat dari stainless steel dengan kapasitas 400 
liter dan menggunakan 1 buah motor dengan daya 1, 5 Kwh. Mempunyai 
dimensi panjang 80 cm, lebar 80 cm dan tinggi 100 cm.  
4. Mixer  
Fungsi : untuk mencampurkan tepung dengan larutan alkali agar didapat 
campuran yang homogen dan elastis.  
Prinsip kerja : berdasarkan adanya motor sehingga terjadi perputaran 
baling– baling secara berlawanan arah yang mengakibatkan adanya 
tekanan antara bahan, dinding mixer, dan baling- baling sehingga 
terbentuk adonan yang homogen.  
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Spesifikasi : alat ini terbuat dari stainless steel dengan kapasitas 250 Kg. 
Kecepatan pengadukan 100 rpm (fast mixing) dan 60 rpm (slow mixing) 
dilengkapi dengan panel kontrol listrik dan menggunakan motor dengan 
daya 15 Kwh. Alat ini mempunyai dimensi panjang 20 cm, lebar 90  cm,  
tinggi 100 cm. Di dalam mixer terdapat baling- baling sebanyak 34 buah 
dengan panjang masing- masing 20 cm. Terdapat pula pipa  alkali pada 
bagian atas mixer panjang 196 cm dan memiliki lubang- lubang kecil 
sepanjang pipa. Mixer ini beroperasi dengan sistem batch dengan lama 
pengadukan 14 menit (3 menit fast mixing dan 11 menit slow mixing). 
5. Dough Feeder    
Fungsi : untuk mengumpan adonan mie sebelum masuk ke mesin press. 
Prinsip kerja : berdasarkan perputaran jarum feeder yang digerakan oleh 
motor yang membantu memasukkan adonan ke dalam  mesin press. 
Adonan yang ditampung akan dikeluarkan secara otomatis melalui pintu 
feeder dengan  cara menggeser maju atau mundur pada platnya. 
Spesifikasi : Dough feeder berbentuk  bulat horizontal dengan tinggi 40 
cm dan  diameter 30 cm, panjang jarum feeder 130 cm digerakkan oleh 
motor listrik berdaya 1,5 Kwh.  
6. DCM (Dough Compound Machine) 
Fungsi : untuk menguleni adonan yang masuk melalui dough feeder.    
Prinsip kerja : berdasarkan gerakan 2 pasang roll press di dalam mesin 
DCM yang digerakkan oleh motor listrik sehingga menghasilkan lembaran 
adonan sebanyak 2 lembar.  
Spesifikasi : mesin ini berdimensi panjang 150 cm, lebar 130 cm, tinggi 
140 cm dengan panjang roll press 60 cm dan diameter 40 cm yang 
digerakkan oleh motor listrik dengan  daya 1,5 Kwh.  
7. Laminate Roller 
Fungsi :  mengubah adonan menjadi1 lembar adonan yang dihasilkan oleh  
Dough Compound Machine.  
Prinsip kerja : karena adanya tekanan antar roller pressing.  
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Spesifikasi : dengan sumber daya motor lstrik, mesin terbuat dari stainless 
steel.   
8. Continous Roller 
Fungsi : melanjutkan proses dari laminate roller untuk membentuk 
lembaran adonan menjadi lebih tipis.  
Prinsip kerja : karena adanya tekanan antar roller pressing.  
Spesifikasi : dengan sumber daya motor listrik, mesin terbuat dari stainless 
steel. 
9. Slitter  
Fungsi : untuk membentuk lembaran adonan menjadi untaian mie 
kemudian menuju waving coveyor. 
10. Steamer 
Fungsi : untuk mengukus untaian mie yang keluar dari waving unit secara 
continue dengan uap air panas atau steam, selama 70- 73 detik. Jumlah 
mesin steamer yang dimiliki PT. Tiga Pilar Sejahtera ada 12.  
Prinsip kerja : yaitu steam dari boiller yang dialirkan ke pipa steam 
menuju steamer.  
11. Cutter   
Fungsi : untuk memotong mie dengan tekanan dan kecepatan 70 potong/ 
menit. Jumlah mesing yang ada sebanyak 12. 
Prinsip kerja : yaitu untaian mie ditekan dengan kecepatan tinggi.  
12. Fryer 
Fungsi : untuk menggoreng mie hingga dihasilkan kadar air mie mencapai 
2,5- 3 % dengan medium perantara minyak goreng sehingga diperoleh 
kematangan mie yang merata (tidak case hardening) selama 70- 77 detik. 
13. Cooling box  
Fungsi : untuk mendinginkan mie setelah mie ke luar dari mesin 
penggorengan hingga diperoleh mie yang mencapai suhu ruang.  
Prinsip kerja : karena adanya aliran udara dari kipas/ fan di dalam cooling 
box.  
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14. Mesin pengemas  
Fungsi : untuk mengemas mie dengan etiket.  
Prinsip kerja : merekatkan dan melipat bagian bawah kemasan. Kemasan 
panjang dengan long sealer, bagian atas dengan upper sealer, dan bagian 
lebar dengan end sealer.  
15. Etiket Sealing Machine 
Fungsi : untuk membungkus produk mie, bumbu, dan minyak bumbu serta 
merekatkn etiket dengan mesin long sealer, upper sealer dan end sealer. 
Spesifikasi : sumber daya mesin ini berasal dari motor listrik. 
16. Karton Sealing Machine 
Fungsi : mesin untuk merekatkan laksban pada permukaan bagian atas dan 
bawah karton.  
Peralatan yang digunakan pada proses pembuatan mie instant ini meliputi: 
1. Pallet kayu : Sebagai dasar tumpukan dari bahan yang disimpan di dalam 
gudang. 
2. Tangki minyak goreng : Tempat menampung dan menyimpan minyak 
goreng sebelum digunakan untuk penggorengan mie. 
3. Forlkip : Alat untuk mengangkut bahan- bahan yang datang dari kendaraan 
untuk diangkut ke tempat penyimpanan ataupun untuk mempermudah 
pengankutan pallet barang dalam penataan di gudang. 
4. Kereta dorong : Untuk mengangkut barang- barang dari ruang proses ke 
gundang.   
5. Hand pallet : Alat yang berupa landasan segi empat yang digunakan utuk 
mengangkut muatan atau bahan- bahan untuk didorong oleh pekerja, 
biasanya dengan bantuan pegangan pada salah satu ujungnya atau dengan 
bantuan kereta dorong. 
6. Chain Host (kereta rantai) : Alat pemindah bahan secara vertikal dan 
lateral dalam ruangan dengan panjang, lebar dan tinggi yang terbatas.   
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F. Layout 
Layout pabrik adalah cara penempatan fasilitas produksi untuk 
memperlancar jalannya proses produksi yang efektif dan efisien. Tata letak 
pabrik merupakan landasan untama dalam dunia industri, maka tidak perlu 
dibuktikan lagi bahwa setiap perusahaan atau pabrik pasti membutuhkan 
layout dalam menjalankan dan mengembangkan usahanya.   
Perencanaan layout adalah rencana keseluruhan dari tata letak fasilitas 
industri yang ada di dalamnya, termasuk bagaimana personelnya ditempatkan, 
alat- alat operasi gudang, pemindahsn material dan alat pendukung lain 
sehingga akan tercipta suatu tujuan yang optimum dengan kegiatan yang ada 
dengan menggunakan fasilitas yang ada dalam perusahaan. Dengan layout 
yang baik dalam perusahaan akan menimbulkan impuls buying bagi 
konsymen. 
Di PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk telah mendasain tata letak 
pabrik dengan sedemikian rupa sehingga akan memperlancar aktivitas baik 
karyawan dan hal- hal yang menyangkut proses produksi misalnya gudang 
bahan baku dekat dengan ruang proses produksi. Tujuan utama dalam 
mendesain layout pabrik adalah untuk meminimalkan total biaya yang anatara 
lain meliputi, biaya kontruksi dan instalasi fasilitas produksi, biaya 
pemindahan bahan, biaya produksi, dan biaya penyimpanan produk. 
Secara garis besar tujuan dari tata letak pabrik adalah mengatur area 
dan segala fasilitas produksi yang paling ekonomis untuk operasi produksi, 
aman dan nyaman sehingga akan dapat meningkatkan semangat kerja dan 
performans dari karyawan. Dari uraian tersebut maka dapat disimpulkan 
bahwa alasan utama mengapa desain layout harus dibuat sedemikian baik 
ialah untuk menciptakan suasana kerja yang aman, nyaman, kondusif dan 
meminimalkan pengeluaran biaya bagi perusahaan.    
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1. Layout pabrik unit II untuk produksi mie instant 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Pada gambar 4.5 layout pabrik untuk produksi mie instant  
 
1. Km 
2. Tempat wudhu 
3. Ruang mika 
4. Ruang alkali 
5. Gudang bahan dasar 
6. Ruang mixing 
7. Ryang mixing alkali 
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9. Self life 
10. Ruang F QC 
11. Ruang QC 
12. Ruang produksi (sheeting 
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13. Ruang meeting 
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2. Layout pabrik lantai 1 untuk produksi mie instant 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 4.6  Layout Lantai 1 
 
 
1. Kantin 
2. Km 
3. Gedung bahan baku 
4. Gedung finish 
5. Ruang produksi 
6. Ruang seasoning 
7. Ruang packing 
8. Gedung peralatan teknik 
9. Km 
10. Ruang foreman teknik 
11. Ruang tanu 
12. Ruang foreman produksi 
13. Ruang Foreman Wore House 
14. Gedung kemasan 
15. Kantor logistic 
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3. Layout Mesin dan Alat Produksi 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 4.7  Layout Mesin dan Alat Produksi 
 
 
 
Ket gambar: 
1. Tempat bahan  baku 9. Steamer    
2. Screw 10. Cutter    
3. Mixer 11. Fryer 
4. Dough feeder 12. Coller 
5. DCM(dough compound  machine) 13. Packer 
6. Laminate rotler 14. Product conveyor 
7. Continou rotler 15. Carton sealing machine 
8. Slitter (Pencetakan untaian mie) 
 
Tata letak pabrik adalah suatu landasan utama dalam dunia industri. 
Tata letak pabrik (plant layout) dapat didefinisikan sebagai tata cara 
pengaturan fasilitas pabrik untuk memperlancar jalannya produksi. Dalam tata 
letak pabrik ada dua hal yang diatur letaknya yaitu pengaturan mesin dan 
pengaturan depatemen yang ada di pabrik. Pada umumnya tata letak pabrik 
yang terencana dengan baik akan ikut menentukan efisiensi dan menjaga 
kelangsungan hidup ataupun kesuksesan kerja suatu industri. Layout proses 
adalah penyusunan layout dimana alat yang sejenis atau yang mempunyai 
fungsi yang sama ditempatkan dalam bagian yang sama. Pengoperasian pabrik 
secara efisien dapat menekan biaya produksi dan operasi secara keseluruhan 
tanpa mengabaikan kualitas produksi yang dihasilkan. Layout yang baik 
mengakibatkan setiap aktivitas yang  terencana dan memiliki interelasi antara 
satu denagn yang lain. 
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PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk telah mendesain tata letak ruang 
produksi yang meliputi mesin- mesin untuk proses produksi mie instant mulai 
dari penuangan bahan baku sampai pengemasan mie instant dengan baik. Hal 
tersebut bertujuan agar dalam bekerja karyawan dapat seefisien mungkin. 
Karena pengoperasian pabrik secara efisien dapat menekan biaya produksi dan 
operasi secara keseluruhan tanpa mengabaikan kualitas produk yang 
dihasilkan. Layout yang baik mengakibatkan setiap aktivitas terencana dan 
memiliki interelasi antara satu dengan yang lainnya. Secara umum biasanya 
dikatakan bahwa desain layout pabrik ikut menentukan efisiensi dalam proses 
produksi dan ikut mempengaruhi kelangsungan atu kesuksesan kerja suatu 
industri. Disamping itu pengaturan desain layout pabrik yang baik dapat 
mempermudah dalam proses pengawasan proses produksi dan mempermudah 
pengaturan ulang layout pabrik jika ada rencana perluasan pabrik dikemudian 
hari. Sehingga PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk memiliki pola untuk proses 
produksi yaitu berbentuk garis lurus, bentuk ini digunakan untuk lintasan 
produksi pendek, relatif singkat dan hanya mengandung sedikit komponen dan 
beberapa peralatan produksi.  
Di PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk bentuk pola proses produksi 
dapat terlihat pada penempatan mesin- mesin proses, mulai dari penuangan 
bahan baku hingga proses packing secara berurutan sehingga akan 
mempermudah karyawan dalam bekerja. Karena akan berpengaruh pada hasil 
produksi. Maka tujuan utama dari tata letak pebrik adalah mengtur area dan 
segala fasilitas produksi yang paling ekonomis untuk operasi produksi, aman 
dan nyaman sehingga dapat meningkatkan semangat kerja dan performans 
dari karyawan.         
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G. Produk Akhir dan Quality Control  
1. Spesifikasi Produk Akhir 
Berdasarkan SNI 01-03551- 1994, yang dimaksud dengan mie 
instant adalah produk yang terbuat dari adonan tepung terigu dengan atau 
tanpa bahan tambahan kemudian melalui beberapa proses yang dibentuk 
menjadi khas mie dan dimasak dengan air mendidih selama kuarang lebih 
3- 4 menit. Syarat mutu mie instant yang baik adalah seperti dalam SNI 
tersebut yang sudah dibahas dalam bab terdahulu.  
2. Penanganan Produk Akhir 
Penanganan produk akhir di PT. Tiga Pilar Sejahtera meliputi 
pengendalian produk akhir yang berupa pengepakan dan penyimpanan 
dalam gudang yang disebut dengan finish good. Sebelum mie hasil 
produksi dimasukan ke dalam gudang dilakukan penimbangan berat per 
karton untuk mengetahui apakah berat sudah sesuai standar berat instant 
noodle berdasarkan jenis mie yang diproduksi yang dilakukan oleh QC 
finish goods. 
Finish good dilakukan pada setiap penggudangan barang jadi yaitu 
penempatan sementara semua produk jadi hasil pengepakan dari bagian 
produksi sebelum dikirim ke distributor. Tujuan penggudangan adalah 
untuk menampung hasil produksi dan sebagai buffer stock sehingga setiap 
saat dapat mensuplai ke distributor dalam keadaan baik.  
 Sesuai dengan instruksi kerja monitoring, penanganan produk akhir 
mie instant oleh finish good melakukan uji umur simpan, yaitu dengan 
pengambilan sampel dari setiap pallet sesuai military standar, yang 
kemudian melakukan pengujian sebagai berikut : 
a. Pengujian identitas kode produksi dan expired date : mengamati secara 
visual kesesuaian identitas dengan isi, kode produksi dan expired date 
dari setiap sampel disesuaikan dengan tanggal dan hari saat produksi 
tersebut dipacking . 
b. Pengujian warna : mengambil sampel dari setiap pallet untuk diuji 
secara visual tiap karton dari tiap sampel. 
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c. Pengujian tekstur : dilakukan secara sensoris untuk menguji tekstur 
mie. 
d. Pengujian berat / pcs : menimbang berat / pcs dari setiap karton sampel 
sesuai dengan standar berat instant noodle.  
e. Pengujian seal : mengecek seal dari setiap sampel dan dilihat ada 
tidaknya kebocoran. 
f. Pengujian kerapian packing : mengamati secara visual kerapatan seal 
dan lipatan seal.  
g. Pengujian kerapian karton : mengamati secara visual kerapian laksban 
dan presisi karton.  
h. Menguji kerenyahan/ masakan : menguji kadar air mie instant, jika 
kadar air mie instant rendah maka mie akan memilikim daya simpan 
yang cukup lama (sekitar 6 bulan). Namun jika kadar air mie tinggi 
maka daya simpan mie tidak tahan lama (kurang dari 6 bulan), hal 
tersebut dikarenakan adanya kerusakan yang disebabkan oleh mikroba. 
Pengecekan tersebut, pertama pengujian berat/ pcs dengan 
mengambil 4 sampel karton/ pallet. Selanjutnya ditimbang, apabila berat 
tidak sesuai dengan standar berat noodle maka ditunda, kemudian 
dilakukan pengecekan kembali dan dilihat kerapiannya. Berikutnya untuk 
yang kedua pengujian kerapian sealer dan end sealer mengenai ada 
tidaknya kebocoran, kejelasan penulisan kode produksi pada etiket. Jika 
ditemukan adanya kerusakan, maka barang ditunda untuk pengecekan 
kembali. Produk yang ditunda tersebut tidak dimasukkan ke dalam gudang 
namun dilakukan pengecekan satu per satu produk yang rusak kemudian 
diganti dengan produk yang baik. Hal tersebut dilakukan agar kualitas 
produk yang dihasilkan tetap terjaga. Biasanya produk yang rusak tersebut 
diakibatkan oleh etiket mie yang bocor, tidak kuat dan tidak rapat.  
Hal- hal yang harus dilakukan dalam penanganan produk akhir 
adalah sebagai berikut : 
a. Produk disimpan di dalam gudang dengan penataan di atas pallet. 
b. Dilakukan pengecekan oleh QC field. 
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c. Penempatan diatur dengan sistem FIFO (First In First Out). 
d. Tinggi tumpukan karton per pallet sesuai dengan standar, yaitu 
maksimal 8 karton. 
e. Sistem handling yang baik misalnya, dihindarkan dari tempat yang 
basah dan panas pada saat penataan dalam gudang, pengangkutan tidak 
boleh dibanting. 
f. Kebersihan pallet harus selalu terjaga untuk menghindari kemungkinan 
kontaminasi serangga.  
PT. Tiga Pilar Sejahtera Food Tbk telah menghasilkan beberapa macam 
produk mie instant dengan berbagai rasa yang berbeda. Adapun tabel 4.10 dapat 
dilihat jenis produk PT. Tiga Pilar Sejahtera Food Tbk. 
Tabel 4.10 Jenis dan Standar Berat Instant Noodle 
NO Nama 
Produk 
Berat etiket 
mie 
(gr) 
Berat/ pcs 
(gr) 
Isi/ 
karton 
Berat/ 
karton (gr) 
Standar 
bawah 
(gr) 
Standar 
atas 
(gr) 
1 INMKAP 1,5 15,7±1,1 40 813±49 764 862 
2 INMKBJ 1,5 15,7±1,1 40 813±49 764 862 
3 INMKKJ 1,5 15,7±1,1 40 813±49 764 862 
4 INMKHC 1,5 15,7±1,1 40 813±49 764 862 
5 INHSAB 1,4 59,6±2,4 40 2589±10 2488 2690 
Sumber : PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk 
 
3. Analisa CCP dan HACCP 
a. Analisa CCP  
Analisa CCP (Critical Control Poin) menggambarkan suatu analisa 
proses bahaya yang dilakukan pada setiap tahapan proses produksi 
yang mempertimbangkan tingkat keamanan pangan (produk yang 
menimbulkan penyakit yang disebabkan oleh kriteria biologis, 
kimiawi maupun fisikawi) serta tingkat resiko dan cara 
pencegahannya. Berikut ini diagram 4.8 penentuan CCP bahan baku. 
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b. Analisa Potensi Bahaya, Titik Kritis, Monitoring dan Tindakan 
Koreksi Proses Produksi Mie Instant. Adapun hasil anlisa CCP dan 
HACCP dari TP. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk terdapat   
Tabel 4.11  Analisis Potensi Bahaya, Titik Kritis, Pengendalian dan 
Pemeriksaan Bahan Pembuatan Mie Instan 
Tahapan Potensi Bahaya Pengendalian Pemeriksaan 
Penerimaan 
 
 
 
 
Penyimpangan 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Penyiapan alat 
 Bahaya fisik 
 Benda asing 
 
 
 
 Kontaminasi 
dari luar 
 Kondisi fisik 
bahan baku 
berubah 
 
 
 
 
 
Kontaminasi 
dari lingkungan 
dan pekerja 
Memilih pemasok 
bahan baku yang 
mempunyai kualitas 
produk yang bermutu. 
 
 Kebersihan tempat 
penyimpanan 
 Kesesuaian suhu 
tempat 
penyimpanan 
 Cara penyimpanan 
yang tepat 
 
 Memakai alat 
yang bersih 
 Higienitas pekerja 
 Lingkungan kerja 
yang bersih 
Kondisi bahan 
 
 
 
 
Kenampakan 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
kenampakan 
 
Apakah ada bahaya pada tahap 
penerimaan bahan baku (P 1) 
Adakah tindakan pencegah untuk 
mengendalikannya (P 2) 
Apakah ada kontamina pada alat 
yang digunakan? (P 3) 
Tidak (bukan CCP) 
Perlu pengendalian proses 
khusus pada tahap ini 
Bahan baku aman dapat 
digunakan pada proses 
selanjutnya 
Ya 
Ya 
Tidak 
Tidak 
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Tabel 4.12 Penentuan Titik Kritis (CCP) Mie Instan 
 
TAHAP PROSES BAHAYA 
POTENSIAL 
P1 
Apakah ada upaya 
pencegahan pada 
tahap tersebut atau 
tahap berikut 
terhadap bahaya 
yang diidentifikasi  
Tidak = Bukan CCP 
Ya = lanjut ke P2 
 
P2 
Apakah  tahap ini 
tereliminasi 
kemungkinan 
terjadinya bahaya 
pada tingkat yang 
diterima?  
Tidak = lanjut ke P3 
Ya = CCP 
 
P3 
Apakah akibat 
bahaya tersebut 
dapat melewati 
batas yang 
diterima?  
Tidak = Bukan CCP 
Ya = lanjut ke P4 
 
P4 
Apakah tahap 
selanjutnya dapat 
mengeliminasi 
bahaya yang 
diidentifikasi atau 
kemungkinan 
terjadinya pada 
batas yang dapat 
diterima? 
Tidak = CCP 
Ya = Bukan CCP 
Ket. 
1 2 3 4 5 6 
Pencampuran 
bahan ke hopper 
Fisik: 
- Debu 
- Benang 
Biologi: 
- Kutu 
- Serangga 
Ya Tidak Ya Tidak CCP 
Pengadukan 
(Mixing) 
Fisik: 
- Kotoran / debu  
Ya Tidak Ya Tidak CCP 
Pembentukan 
lembaran 
(Sheeting) 
Fisik: 
- Debu 
- Benang 
Biologi: 
- Kutu 
- Serangga 
Tidak    
Bukan 
CCP 
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Pembentukan 
Untaian 
(Sheeting) 
Kimia : 
- angsang berkarat Ya Tidak Ya Tidak CCP 
Pengukusan  
Steaming) 
Fisik: 
- Pelumas Angsang 
Kimia : 
- Angsang berkarat 
Ya Tidak Ya Tidak CCP 
Pemotongan dan 
Pelipatan  
(Cutting) 
Fisik: 
- Olie 
Kimia: 
- Pisau berkarat 
Ya Tidak Ya Tidak CCP 
Penggorengan 
(Frying) 
Kimia: 
- Mangkok 
penggoreng berkarat 
Ya Tidak Ya Tidak CCP 
Pendinginan 
(Cooling) 
Fisik: 
- Debu 
Ya Ya Tidak  
Bukan 
CCP 
Pengemasan 
(Packing) 
 
Fisik: 
- Debu 
- Benda asing 
Ya Tidak Tidak  
Bukan 
CCP 
Penyimpanan atau 
penggudangan. 
Fisik  
- Penataan pada palet 
(tumpukan) 
- Debu  
Biologi 
- Serangga  
Ya  Tidak  Ya  Tidak  CCP 
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H. Sanitasi dan Pengolahan Limbah 
1. Sanitasi  
a. Sanitasi Lingkungan 
Sanitasi merupakan pengendalian yang terencana terhadap 
lingkungan produksi, bahan baku, peralatan dan pekerja untuk 
mencegah pencemaran hasil olahan, mencegah penurunan nilai estetika 
konsumen serta menciptakan lingkungan kerja yang bersih, aman dan 
nyaman. 
Sanitasi lingkungan produksi berguna untuk memperoleh 
lingkungan yang aman dan nyaman serta memenuhi persyaratan 
kesehatan dan teknik. Beberapa aspek yang perlu diperhatikan antara 
lain : 
1) Lokasi Bangunan 
Lokasi pabrik terdapat di daerah yang penduduknya belum terlalu 
padat, sehingga lingkungan masih berupa alam pedesaan. Daerah 
sekitarnya masih berupa lahan pertanian sehingga lingkungan 
belum terlalu kompleks yang dapat menimbulkan gangguan pada 
proses produksi. 
2) Konstruksi Bangunan 
Konstruksi bangunan dibuat sesuai dengan keadaan tanah dan 
fungsi dari bangunan. Hal- hal yng dapat diperhatikan adalah : 
a) Lantai 
Lantai pabrik pada ruang produksi disyaratkan harus 
mempunyai konstruksi yang halus, tidak licin, drainase, mudah 
dibersihkan, tahan terhadap bahan kimia, pertemuan dengan 
dinding tidak membentuk sudut dan bebas dari keretakan. 
Lantai disetiap ruang terbuat dari keramik, khusus pada ruang 
produksi digunakan keramik dengan model fabrico dengan 
ukuran 10x20x2 cm. Pada ruang produksi lantai dibuat tidak 
rata, melainkan dibuat dengan kemiringan tertentu. Lantai yang 
dibuuat miring ini mempunyai keuntungan yaitu memudahkan 
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air mengalir sehingga tidak menimbulkan genangan- genangan 
yang akan mengganggu sanitasi produksi. Selain itu dengan 
adanya lantai yang dibuat miring akan memudahkan dalam 
membersihkan lantai. Kemiringan lantai dibuat ke arah tertentu 
yaitu, ke arah cekungan yang merupakan aliran selokan air. 
b) Dinding 
Dinding bangunan terbuat dari bahan bersemen yang dilapisi 
dengan cat. Syarat dinding yang baik untuk ruang produksi 
adalah dinding yang mudah dibersihkan serta kedap terhadap 
air. Untuk itu dinding pada ruang produksi dilakukan pelapisan 
dengan menggunakan cat minyak pada dinding hingga 
ketinggan 3 m. Digunakannya cat minyak karena sifatnya yang 
kedap terhadap air serta lebih mudah dalam membersihkannya 
karena permukaannya yang licin daripada cat tembok biasa. 
Pada pabrik mie instant selama proses produksi tidak 
menggunakan air yang terlalu banyak, sehingga pelapisan 
dinding dengan bahan porselin tidak begitu diperlukan. 
c) Ventilasi 
Ventilasi disini berfungsi sebagai alat sirkulasi pertukaran 
udara dan untuk pengaturan perbedaan suhu dan tekanan antara 
suhu di dalam ruangan dengan suhu di luar ruangan. Ventilasi 
terdapat pada dinding bagian atas sebelum atap. Ventilasi ini 
terdapat disepanjang bangunan pabrik. Ventilasi yang ada 
berupa kremona dengan ukuran lebar 65 cm. Selain kremona 
pada ruang- ruang tertentu seperti ruang laboratorium dan 
ruang administrasi digunakan Air Conditioner (AC) dengan 
maksud untuk pengaturan suhu dan kelembaban ruangan. 
d) Atap 
Atap yang digunakan terbuat dari bahan galvanis, dimana 
memiliki beberapa keunggulan yaitu antikarat, ringan, 
bergelombang dan lebih ringan dari pada seng. Atap yang baik 
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memiliki ketinggian tertentu dan mudah dibersihkan. Atap 
yang tinggi akan memberikan kenyamanan pekerja, karena 
udara di dalam ruangan tidak terlalu pengap dan panas, 
terutama pada saat proses produksi dibebaskan sejumlah panas. 
Maka pada pabrik pengolahan mie instant ini didesain dengan 
ketinggian atap dari permukaan lantai setinggi 9, 41 m. 
e) Penerangan  
Penerangan yang cukup akan memudahkan dan memperlancar 
jalannya proses produksi. Penerangan sangat dibutuhkan 
terutama pada saat pabrik beroperasi pada malam hari. Berikut 
hasil perhitungan jumlah lampu yang terdapat pada ruang 
produksi unit pengolahan mie instant: 
 Gudang Start   : 6x 250 Watt  
 Ruang Mixing   : 32x 36 Watt 
 Ruang Alkali   : 8x 36 Watt 
 Ruang Duogh Feeder  : 56x 36 Watt 
 Ruang Steming- Colling : 28x 250 Watt 
 Packing   : 48x 36 Wat 
 Gudang Finished  : 20x 36 Watt 
b. Sanitasi Pekerja 
Sanitasi terhadap pekerja perlu diadakan demi terciptanya kesehatan, 
keselamatan dan kenyamanan agar karyawan tidak terganggu dalam 
melakukan pekerjaannya. Untuk memenuhi tujuan tersebut maka 
disediakan berbagai fasilitas sanitasi berupa : 
1) Pakaian Seragam Kerja 
Pakaian seragam kerja yang diberikan berupa baju kerja disertai 
dengan celemek, masker dan tutup kepala. Masker diberikan untuk 
mencegah masuknya bau yang tidak enak yang dapat mengganggu 
kesehatan, sedangkan tutup kepala dimaksudakan untuk mencegah 
adanya kontaminasi bahan yang berasal dari kepala. 
2) Ruang ganti dan ruang istirahat    
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Ruangan yang dikhususkan untuk menyimpan semua perlengkapan 
yang tidak digunakan oleh pekerja seperti tas, jaket dan lainnya. 
Penempatannya pada beberapa loker khusus sehingga barang- 
barang tersebut tidak ikut terbawa masuk ke dalam ruang produksi. 
Selain itu ruangan ini juga digunakan oleh pekerja pada waktu 
istirahat. 
3) Sarana cuci tangan 
Sarana cuci tangan ditempatkan pada pintu masuk ruang produksi. 
Sehingga setiap pekerja yang akan masuk dapat mencuci 
tangannya terlebih dahulu. Hal ini sangatlah penting agar sebelum 
melakukan pekerjanya tangan bebas dari kotoran yang dapat 
menyebabkan kontaminasi selama proses produksi. 
4) Sarana Toilet 
Sarana toilet disesuaikan oleh banyaknya pekerja, oleh karena itu 
ada pembagian sarana toilet untuk pekerja pada masing- masing 
proses. Toilet ditempatkan tidak berdekatan dari ruang produksi, 
sehingga tidak menimbulkan kontaminasi ataupun bau yang 
mengganggu. 
c. Sanitasi Peralatan dan Mesin Pengolahan   
Sanitasi peralatan dan mesin pengolahan juga penting dilakukan 
untuk menjaga agar peralatan dan mesin yang digunakan selalu dalam 
keadaan bersih dari kontaminan sehingga tidak menurunkan nilai 
estetika ataupun nilai mutu produk. Sanitasi peralatan perlu dilakukan 
secara berkala terutama pada mesin yang kontak langsung dengan 
bahan. Sanitasi dan pembersihan secara menyeluruh dilakukan setiap 
hari Minggu dimana pada hari tersebut tidak ada kegiatan produksi. 
Sedangkan pembersihan ruang proses dilakukan setiap berakhirnya 
shiff kerja, seperti pembersihan lantai dan pembersihan afal. 
Pembersihan lantai sangat perlu dilakukan karena digunakan minyak 
sebagai media penggoreng, sehingga apabila minyak tercecer maka 
lantai menjadi licin. Sedangkan pada alat digunakan jet cleaner, 
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dimana alat tersebut mampu menghembuskan udara atau air yang 
bertekanan tertentu. Sanitasi alat yang paling perlu mendapat perhatian 
adalah sanitasi pada alat penggorengan. Alat ini tidak dapat 
dibersihkan begitu saja dengan air karena mengandung minyak yang 
mempunyai sifat tidak dapat larut air. Oleh karena itu digunakan 
senyawa kimia yang dapat melarutkan air yaitu, abu soda. Alat ini 
harus bebas dari kotoran seperti rontokan atau remah mie, sebab remah 
tersebut dapat menurunkan kualitas minyak saat digunakan untuk 
menggoreng. 
d. Sanitasi Bahan Baku dan Produk Akhir 
Sanitasi pada gudang bahan baku syarat yang terpenting adalah 
tepung terbebas dari kontaminasi serangga serta tersimpan dalam 
keadaan ruang yang kering. Oleh karena itu pada saat kedatangan 
tepung, sebelum ditempatkan pada ruangan gudang terlebih dahulu 
dilakukan pembersihan pada daerah yang akan ditempati tepung 
tersebut. Dengan adanya sistem pallet maka pembersihan lebih mudah 
dilakukan dan juga memudahkan dalam mengontrol apakah ada 
serangga yang masuk. 
Sedangkan pada gudang produk jadi, hal penting yang harus 
dihindari adalah adanya serangan tikus. Selain dapat mengkontaminasi 
produk, tikus juga akan merusak produk jadi. Untuk mengatasi 
masalah tikus ini dapat diatasi dengan menggunakan predator yaitu 
kucing yang ditempatkan di luar gudang produk jadi, sehingga tikus 
tidak berani mendekat ke gudang.  
Untuk menjaga kualitas dari produk mie instant yang dihasilkan 
harus dilakukan sanitasi terhadap semua faktor yang berhubungan 
langsung dengan jalannya proses produksi mie instant ini. Semakin 
bagus sanitasi yang diupayakan, maka produk akhir yang diperoleh 
kualitasnya juga meningkat pula. 
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2. Pengolahan Limbah  
Limbah yang dihasilkan setelah produksi mie instant meliputi limbah 
padat, cair dan gas. Limbah padat berupa mie yang rontok, kemasan etiket 
plastik dan karton yang rusak serta gumpalan minyak yang berasal dari 
proses cutting sampai frying. Limbah dari kemasan plastik dan karton 
yang rusak dikumpulkan, kemudian dipilah jika masih layak maka akan 
dijual untuk didaur ulang. Namun jika kondisi kemasan tersebut sudah 
rusak parah maka langsung dibakar di tempat pembakaran sampah milik 
PT. Tiga Pilar Sejahtera yang dekat dengan unit pengolahan mie instant.  
Limbah cair berupa sisa steaming yang dialirkan ke dalam 
penampung dan dipisahkan antara minyak dengan air yang kemudian 
dialirkan ke bak resapan yang akan dialirkan menuju pipa penampungan 
dan berakhir di penampungan untuk proses yang lebih lanjut sebelum air 
dialirkan ke sungai untuk irigasi pertanian. Sedangkan limbah gas yang 
dihasilkan dari mesin steaming dan mesin frying yang mengakibatakn 
proses produksi menjadi lebih panas, maka untuk mengurangi panasnya 
produksi pabrik dilengkapi dengan ventilasi dan cerobong asap. Sehingga 
asap dari dalam pabrik dapat langsung ke luar. Asap yang keluar dari 
dalam pabrik ini tidak membahayakan, jadi tidak perlu ada penanganan 
lebih lanjut sebelumnya.  
 
I. Pembahasan 
Mie instant merupakan produk olahan yang populer dikalangan 
masyarakat luas dan mampu sejajar dengan beras baik dari segi harga, 
kandungan gizi maupun tingkat gengsinya. Mie instant juga memiliki 
beberapa kelebihan diantaranya sebagai makanan siap saji, memiliki variasi 
rasa yang sangat banyak serta mudah diperoleh dengan harga yang cukup 
terjangkau baik dari kalangan anak- anak, dewasa, maupun orang tua tanpa 
mengenal kelas sosial. Selain itu mie instant dapat digunakan sebagai 
makanan pengganti nasi karena mempunyai kandungan karbohidrat yang 
cukup tinggi sehingga mengenyangkan. Mie instant berupa makanan kering 
yang terbuat dari tepung terigu, berbentuk khas mie yang siap dihidangkan 
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setelah dimasak dengan air mendidih selama 3- 4 menit. Mie instant 
dihasilkan dari melalui beberapa proses yaitu pengadukan bahan (mixing), 
pembentukan adonan menjadi lembaran (roll sheeting), pembelahan lembaran 
menjadi gelombang mie (slitting), pengukusan (steaming), pemotongan dan 
pelipatan (cutting and folding), pengorengan (frying), pendinginan (cooling) 
mie sebelum pengemasan, dan pengemasan (packing) mie yang dihasilkan. 
Dari setiap tahapan proses produksi mie instant tersebut perlu adanya 
pengendalian mutu, maka di PT. Tiga Pilar Sejahtera memiliki Quality 
Control yang bekerja sesuai dengan tugasnya untuk menjaga kualitas mie 
yang dihasilkan. Quality Control atau pengendalian mutu yang dilakukan PT. 
Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk mulai dari bahan baku, bahan tambahan atau 
bahan pembantu, proses produksi, serta pengendalian mutu produk akahir 
hingga penyimpanan dalam gudang. Pengendalian mutu bahan baku maupun 
bahan pembantu atau bahan tambahan dilakukan dengan pengendalian dan 
pemeriksaan bahan saat penerimaaan dari supplier, penyimpanan dalam 
gudang, dan saat sebelum digunakan untuk produksi. Dan untuk pengendalian 
mutu pada proses produksi dilakukan pemeriksaan atau pengecekan 
kesesuaian standar kinerja dari setiap tahapan proses produksi. Sedangkan 
untuk pengendalian mutu produk akhir ialah dilakukannya pengecekan  berat 
mie, kerapian kemasan, ada tidaknya kebocoran kemasan, jelas tidaknya 
tanggal kadaluarsa sebelum produk siap disimpan dalam gudang. Setelah 
produk tersimpan dalam gudang masih ada pengecekan berkala untuk 
mengetahui kemungkinan adanya kerusakan produk atau produk tersebut telah 
melewati batas kadaluarsa sebelum produk diedarkan ke konsumen. Di PT. 
Tiga Pilar Sejatera Food, Tbk memproduksi tiga jenis mie instant dengan 
berbagai merek. Adapun jenisnya yaitu mie instant polos tanpa bumbu (mie 
Superior, MISCO, Filtra), mie instant dengan bumbu (INSKAM, INSAB, 
INSSM, INSSKR, INSMG, INSGS, Haha Mie, Mie Kabayan) dan snack (mie 
kremez, mie shoor). 
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BAB V 
PENUTUP 
 
A. Kesimpulan 
1. Pengendalian mutu yang dilakukan PT Tiga Pilar Sejahtera meliputi : 
pengendalian mutu bahan baku dan bahan pembantu, pengendalian mutu 
proses, serta pengendalian mutu produk akhir mie.   
2. Pengendalian mutu pada bahan baku dan bahan pembantu dilakukan saat 
menerima bahan baku dan bahan pambantu dari supplier yang dilakukan 
oleh QC bahan baku sesuai dengan instruksi kerja inspeksi dan pengujian, 
untuk memperoleh bahan yang sesuai standar kemudian dilakukan 
penanganan singkat dan diasumsikan tidak mengalami perubahan mutu 
yang berarti selama masa penyimpanan.   
3. Pengendalian mutu proses produksi dilakukan dengan membandingkan 
antar standar mutu proses produksi dengan kondisi yang dipersyaratkan 
untuk setiap tahapan proses yang telah ditetapkan sesuai dengan instruksi 
kerja, yaitu dilakukan pengecekan oleh QC field sesuai dengan inspeksi 
kerja dan pengujian dengan kondisi operasional pada tiap tahapan dari 
proses produksi. 
4. Pada penanganan produk akhir dilakukan pengemasan. Pengemasan 
terbagi menjadi 2 jenis yaitu pengemasan primer dengan menggunakan 
etiket mie dan kemasan sekunder dengan menggunakan karton. Kendala 
yang sering terjadi pada proese pengemasan ialah etiket mie yang sering 
bocor dan kerapatan laksaban yang kurang karena pengaturan suhu dan 
kecepatan mesin packing yang tidak tepat. 
5. Pengendalian mutu produk akhir mie instant dilakukan dengan 
menganalisa apakah produk akhir mie yang dihasilkan sudah sesuai 
dengan standar produk mie instant yang dilakukan oleh finish good  sesuai 
dengan instruksi kerja monitoring produk akhir.  
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6. Tujuan dari masing- masing pengendalian mutu adalah untuk 
menghasilkan produk akhir mie instant yang berkualitas baik sehingga 
dapat diterima oleh konsumen. 
7. Dari hasil magang dapat diketahui bahwa konsistensi mutu mie instant di 
PT. Tiga Pilar Sejahtera dapat terjaga dengan menetapkan sitem 
pengendalian kualitas dari manual mutu ISO 9001 : 2200, sistem jaminan 
halal dan SNI. 
 
B. Saran 
1. Sebaiknya perlu adanya pengecekan yang lebih teliti pada proses packing, 
karena pada pengendalian mutu produk akhir sering terjadi kebocoran 
kemasan dan kurang rapatnya laksban dari karton.    
2. Perlu hati- hati dalam menaruh produk mie instant yang dihasilkan setelah 
dikemas agar mie tidak hancur dan karton tidak penyok. 
3. Karyawan perlu sarung tangan dalam melaksanakan proses produksi agar 
tidak terjadi kontaminasi dengan keringat dari tangan. 
4. Meningkatkan pengendalian mutu setiap tahapan proses produksi secara 
cermat dan efisien.   
5. Menjaga sistem sanitasi yang sudah berlangsung baik. 
6. Berusaha mempertahankan sistem menejemen perusahaan yang sudah 
berlangsung dengan baik.  
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